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Sicherheitsvorschriften

Erklarung Sicher-
heitshinweise

Allgemeines

A GEFAHR!

Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr.
» Wenn sie nicht gemieden wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen die Folge.

/A WARNUNG!

Bezeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation.
» Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen Tod und schwerste Verletzungen die Folge
sein.

/\  VORSICHT!

Bezeichnet eine moglicherweise schidliche Situation.
» Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen leichte oder geringfiigige Verletzungen sowie
Sachschaden die Folge sein.

HINWEIS!

Bezeichnet die Moglichkeit beeintrachtigter Arbeitsergebnisse und von Schaden
an der Ausriistung.

Das Gerat ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen
Regeln gefertigt. Dennoch drohen bei Fehlbedienung oder Missbrauch Gefahr fir

- Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers,

- die effiziente Arbeit mit dem Gerat.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandhaltung des
Gerates zu tun haben, missen

- entsprechend qualifiziert sein,

- Kenntnisse vom Schweif3en haben und

- diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen und genau befolgen.

Die Bedienungsanleitung ist standig am Einsatzort des Gerates aufzubewahren.
Erganzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemein gultigen sowie die ortlichen
Regeln zu Unfallverhiitung und Umweltschutz zu beachten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat
- in lesbarem Zustand halten

- nicht beschadigen

- nicht entfernen

- nicht abdecken, Uberkleben oder tGibermalen.

Die Positionen der Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat, entnehmen Sie dem
Kapitel ,Allgemeines” der Bedienungsanleitung lhres Gerates.

Storungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kdnnen, vor dem Einschalten des Gerates
beseitigen.

Es geht um lhre Sicherheit!



Bestimmungs-
gemaRe Verwen-
dung

Umgebungsbe-
dingungen

Verpflichtungen
des Betreibers

Verpflichtungen
des Personals

Das Gerat ist ausschlief3lich fir Arbeiten im Sinne der bestimmungsgemafen Verwen-
dung zu benutzen.

Das Gerat ist ausschlief3lich fir die am Leistungsschild angegebenen Schweilverfahren
bestimmt.

Eine andere oder dariber hinaus gehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgeman.
Fir hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch

- das vollstéandige Lesen und Befolgen aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
- das vollstéandige Lesen und Befolgen aller Sicherheits- und Gefahrenhinweise

- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten.

Das Gerat niemals fur folgende Anwendungen verwenden:
- Auftauen von Rohren

- Laden von Batterien/Akkumulatoren

- Start von Motoren

Das Gerat ist flir den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt. Fir Schaden, die auf
den Einsatz im Wohnbereich zurlickzufiihren sind, haftet der Hersteller nicht.

Fur mangelhafte oder fehlerhafte Arbeitsergebnisse Gbernimmt der Hersteller ebenfalls
keine Haftung.

Betrieb oder Lagerung des Gerates aulRerhalb des angegebenen Bereiches gilt als nicht
bestimmungsgemal. Fir hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
- beim Betrieb: -10 °C bis + 40 °C (14 °F bis 104 °F)
- bei Transport und Lagerung: -20 °C bis +55 °C (-4 °F bis 131 °F)

Relative Luftfeuchtigkeit:
- bis 50 % bei 40 °C (104 °F)
- bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

Umgebungsluft: frei von Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen, usw.
Hoéhenlage Uber dem Meeresspiegel: bis 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen am Gerat arbeiten zu lassen, die

- mit den grundlegenden Vorschriften Uber Arbeitssicherheit und Unfallverhitung ver-
traut und in die Handhabung des Gerates eingewiesen sind

- diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften gele-
sen, verstanden und dies durch ihre Unterschrift bestatigt haben

- entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse ausgebildet sind.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist in regelmaRigen Abstanden zu
Uberprifen.

Alle Personen, die mit Arbeiten am Gerat beauftragt sind, verpflichten sich, vor Arbeits-

beginn

- die grundlegenden Vorschriften Gber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung zu befol-
gen

- diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften® zu
lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen, dass sie diese verstanden haben
und befolgen werden.




Netzanschluss

Selbst- und Per-
sonenschutz

Vor Verlassen des Arbeitsplatzes sicherstellen, dass auch in Abwesenheit keine Perso-
nen- oder Sachschaden auftreten kénnen.

Gerate mit hoher Leistung kdnnen auf Grund ihrer Stromaufnahme die Energiequalitat
des Netzes beeinflussen.

Das kann einige Geratetypen betreffen in Form von:
- Anschluss-Beschrankungen

- Anforderungen hinsichtlich maximal zulassiger Netzimpedanz *)
- Anforderungen hinsichtlich minimal erforderlicher Kurzschluss-Leistung *)

") jeweils an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
siehe Technische Daten

In diesem Fall muss sich der Betreiber oder Anwender des Gerates versichern, ob das
Gerat angeschlossen werden darf, gegebenenfalls durch Riicksprache mit dem Energie-
versorgungs-Unternehmen.

WICHTIG! Auf eine sichere Erdung des Netzanschlusses achten!

Beim Umgang mit dem Gerat setzen Sie sich zahlreichen Gefahren aus, wie beispiels-

weise.:

- Funkenflug, umherfliegende heille Metallteile

- augen- und hautschadigende Lichtbogen-Strahlung

- schadliche elektromagnetische Felder, die flr Trager von Herzschrittmachern
Lebensgefahr bedeuten

- elektrische Gefahrdung durch Netz- und Schweil}strom

- erhdhte Larmbelastung

- schadlichen Schweillrauch und Gase

Beim Umgang mit dem Gerat geeignete Schutzkleidung verwenden. Die Schutzkleidung
muss folgende Eigenschaften aufweisen:

- schwer entflammbar

- isolierend und trocken

- den ganzen Kdorper bedeckend, unbeschadigt und in gutem Zustand

Schutzhelm

stulpenlose Hose

Zur Schutzbekleidung zahlt unter anderem:

- Augen und Gesicht durch Schutzschild mit vorschriftsgemafiem Filtereinsatz vor UV-

Strahlen, Hitze und Funkenflug schutzen.

Hinter dem Schutzschild eine vorschriftsgemale Schutzbrille mit Seitenschutz tra-

gen.

Festes, auch bei Nasse isolierendes Schuhwerk tragen.

Hande durch geeignete Handschuhe schiitzen (elektrisch isolierend, Hitzeschutz).

- Zur Verringerung der Larmbelastung und zum Schutz vor Verletzungen Gehérschutz
tragen.

Personen, vor allem Kinder, wahrend des Betriebes von den Geraten und dem

Schweil3prozess fernhalten. Befinden sich dennoch Personen in der Nahe

- diese Uber alle Gefahren (Blendgefahr durch Lichtbogen, Verletzungsgefahr durch
Funkenflug, gesundheitsschadlicher Schweilirauch, Larmbelastung, mdgliche
Gefahrdung durch Netz- oder Schweil3strom, ...) unterrichten,

- geeignete Schutzmittel zur Verfigung stellen oder

- geeignete Schutzwande und -Vorhange aufbauen.



Gefahr durch
schadliche Gase
und Dampfe

Gefahr durch
Funkenflug
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Beim Schweillen entstehender Rauch enthalt gesundheitsschadliche Gase und Dampfe.

Schweillrauch enthalt Substanzen, welche gemal Monograph 118 der International
Agency for Research on Cancer Krebs ausldsen.

Punktuelle Absaugung und Raumabsaugung anwenden.
Falls moglich, Schweilibrenner mit integrierter Absaugvorrichtung verwenden.

Kopf von entstehendem SchweifRrauch und Gasen fernhalten.

Entstehenden Rauch sowie schadliche Gase
- nicht einatmen
- durch geeignete Mittel aus dem Arbeitsbereich absaugen.

Fir ausreichend Frischluft-Zufuhr sorgen. Sicherstellen, dass eine Durchliftungsrate von
mindestens 20 m?/ Stunde zu jeder Zeit gegeben ist.

Bei nicht ausreichender Beliiftung einen SchweilRhelm mit Luftzufuhr verwenden.

Besteht Unklarheit darliber, ob die Absaugleistung ausreicht, die gemessenen Schad-
stoff-Emissionswerte mit den zuldssigen Grenzwerten vergleichen.

Folgende Komponenten sind unter anderem fiir den Grad der Schadlichkeit des
Schweilirauches verantwortlich:

- fur das Werkstulick eingesetzte Metalle

- Elektroden

- Beschichtungen

- Reiniger, Entfetter und dergleichen

- verwendeter Schweillprozess

Daher die entsprechenden Materialsicherheits-Datenblatter und Herstellerangaben zu
den aufgezahlten Komponenten berticksichtigen.

Empfehlungen fiir Expositions-Szenarien, Malinahmen des Risikomanagements und zur
Identifizierung von Arbeitsbedingungen sind auf der Website der European Welding
Association im Bereich Health & Safety zu finden (https://european-welding.org).

Entziindliche Dampfe (beispielsweise Losungsmittel-Dampfe) vom Strahlungsbereich
des Lichtbogens fernhalten.

Wird nicht geschweil3t, das Ventil der Schutzgas-Flasche oder Hauptgasversorgung
schlie3en.

Funkenflug kann Brande und Explosionen ausldsen.

Niemals in der Nahe brennbarer Materialien schweilen.

Brennbare Materialien missen mindestens 11 Meter (36 ft. 1.07 in.) vom Lichtbogen ent-
fernt sein oder mit einer gepriften Abdeckung zugedeckt werden.

Geeigneten, gepruften Feuerldscher bereithalten.

Funken und heiRe Metallteile kénnen auch durch kleine Ritzen und Offnungen in umlie-
gende Bereiche gelangen. Entsprechende MalRnahmen ergreifen, dass dennoch keine
Verletzungs- und Brandgefahr besteht.

Nicht in feuer- und explosionsgefahrdeten Bereichen und an geschlossenen Tanks,
Fassern oder Rohren schweiflden, wenn diese nicht gemal den entsprechenden nationa-
len und internationalen Normen vorbereitet sind.

An Behaltern in denen Gase, Treibstoffe, Mineral6le und dgl. gelagert sind/waren, darf
nicht geschweil3t werden. Durch Riickstande besteht Explosionsgefahr.



Gefahren durch
Netz- und
Schweillstrom

Ein elektrischer Schlag ist grundsatzlich lebensgefahrlich und kann tédlich sein.

Spannungsfiihrende Teile innerhalb und auf3erhalb des Gerates nicht berihren.

Beim MIG/MAG- und WIG-Schweil3en sind auch der Schweil’draht, die Drahtspule, die
Vorschubrollen sowie alle Metallteile, die mit dem Schweil3draht in Verbindung stehen,
spannungsfiihrend.

Den Drahtvorschub immer auf einem ausreichend isolierten Untergrund aufstellen oder
eine geeignete, isolierende Drahtvorschub-Aufnahme verwenden.

Fir geeigneten Selbst- und Personenschutz durch gegeniiber dem Erd- oder Massepo-
tential ausreichend isolierende, trockene Unterlage oder Abdeckung sorgen. Die Unter-

lage oder Abdeckung muss den gesamten Bereich zwischen Kdrper und Erd- oder Mas-
sepotential vollstadndig abdecken.

Samtliche Kabel und Leitungen mussen fest, unbeschadigt, isoliert und ausreichend
dimensioniert sein. Lose Verbindungen, angeschmorte, beschadigte oder unterdimensio-
nierte Kabel und Leitungen sofort erneuern.

Vor jedem Gebrauch die Stromverbindungen durch Handgriff auf festen Sitz Gberprifen.
Bei Stromkabeln mit Bajonettstecker das Stromkabel um min. 180° um die Langsachse
verdrehen und vorspannen.

Kabel oder Leitungen weder um den Kérper noch um Korperteile schlingen.

Die Elektrode (Stabelektrode, Wolframelektrode, Schweildraht, ...)
- niemals zur Kihlung in Flissigkeiten eintauchen
- niemals bei eingeschalteter Stromquelle beruhren.

Zwischen den Elektroden zweier Schweillgerate kann zum Beispiel die doppelte Leer-
lauf-Spannung eines Schweiltgerates auftreten. Bei gleichzeitiger Beriihrung der Poten-
tiale beider Elektroden besteht unter Umstanden Lebensgefahr.

Netz- und Geratezuleitung regelmaRig von einer Elektro-Fachkraft auf Funktionstiichtig-
keit des Schutzleiters Uberprifen lassen.

Gerate der Schutzklasse | bendtigen fiir den ordnungsgemalen Betrieb ein Netz mit
Schutzleiter und ein Stecksystem mit Schutzleiter-Kontakt.

Ein Betrieb des Gerates an einem Netz ohne Schutzleiter und an einer Steckdose ohne
Schutzleiter-Kontakt ist nur zuldssig, wenn alle nationalen Bestimmungen zur Schutz-
trennung eingehalten werden.

Andernfalls gilt dies als grob fahrlassig. Fur hieraus entstandene Schaden haftet der
Hersteller nicht.

Falls erforderlich, durch geeignete Mittel fiir eine ausreichende Erdung des Werkstlickes
sorgen.

Nicht verwendete Gerate ausschalten.

Bei Arbeiten in groRerer Hohe Sicherheitsgeschirr zur Absturzsicherung tragen.

Vor Arbeiten am Gerat das Gerat abschalten und Netzstecker ziehen.

Das Gerat durch ein deutlich lesbares und verstandliches Warnschild gegen Anstecken
des Netzsteckers und Wiedereinschalten sichern.

Nach dem Offnen des Gerates:
- alle Bauteile die elektrische Ladungen speichern entladen
- sicherstellen, dass alle Komponenten des Gerates stromlos sind.

Sind Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen notwendig, eine zweite Person hinzuzie-
hen, die den Hauptschalter rechtzeitig ausschaltet.
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Vagabundierende
Schweifstrome

EMV Geriate-Klas-
sifizierungen

EMV-MaBRnahmen
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Werden die nachfolgend angegebenen Hinweise nicht beachtet, ist die Entstehung vaga-
bundierender Schweil’strome moglich, die folgendes verursachen kénnen:

- Feuergefahr

- Uberhitzung von Bauteilen, die mit dem Werkstiick verbunden sind

- Zerstdrung von Schutzleitern

- Beschadigung des Gerates und anderer elektrischer Einrichtungen

Fir eine feste Verbindung der Werkstlck-Klemme mit dem Werkstlck sorgen.

Werkstiick-Klemme mdéglichst nahe an der zu schweiRenden Stelle befestigen.

Das Gerat mit ausreichender Isolierung gegenuber elektrisch leitfahiger Umgebung auf-
stellen, z.B.: Isolierung gegenuber leitfahigem Boden oder Isolierung zu leitfahigen
Gestellen.

Bei Verwendung von Stromverteilern, Doppelkopf-Aufnahmen, etc., folgendes beachten:
Auch die Elektrode des nicht verwendeten SchweilRbrenners / Elektrodenhalters ist
potentialfihrend. Sorgen Sie fiir eine ausreichend isolierende Lagerung des nicht ver-
wendeten Schweillbrenners / Elektrodenhalters.

Bei automatisierten MIG/IMAG Anwendungen die Drahtelektrode nur isoliert von
Schweil’draht-Fass, GroRRspule oder Drahtspule zum Drahtvorschub fihren.

Gerate der Emissionsklasse A:

- sind nur fur den Gebrauch in Industriegebieten vorgesehen

- koénnen in anderen Gebieten leitungsgebundene und gestrahlte Stérungen verursa-
chen.

Geréate der Emissionsklasse B:

- erfullen die Emissionsanforderungen fur Wohn- und Industriegebiete. Dies gilt auch
fur Wohngebiete, in denen die Energieversorgung aus dem 6ffentlichen Niederspan-
nungsnetz erfolgt.

EMV Gerate-Klassifizierung gemaf Leistungsschild oder technischen Daten.

In besonderen Fallen kdénnen trotz Einhaltung der genormten Emissions-Grenzwerte
Beeinflussungen fiir das vorgesehene Anwendungsgebiet auftreten (z.B. wenn empfind-
liche Gerate am Aufstellungsort sind oder wenn der Aufstellungsort in der Nahe von
Radio- oder Fernsehempfangern ist).

In diesem Fall ist der Betreiber verpflichtet, angemessene Malinahmen fiir die Stérungs-
behebung zu ergreifen.

Die Storfestigkeit von Einrichtungen in der Umgebung des Gerates gemalR nationalen
und internationalen Bestimmungen prifen und bewerten. Beispiele fir stéranfallige Ein-
richtungen welche durch das Gerat beeinflusst werden kénnten:

- Sicherheitseinrichtungen

- Netz-, Signal- und Daten-Ubertragungsleitungen

- EDV- und Telekommunikations-Einrichtungen

- Einrichtungen zum Messen und Kalibrieren

Unterstiitzende MalRnahmen zur Vermeidung von EMV-Problemen:
1. Netzversorgung

- Treten elektromagnetische Stérungen trotz vorschriftsgemalem Netzanschluss

auf, zusatzliche Malnahmen ergreifen (z.B. geeigneten Netzfilter verwenden).

2. Schweilleitungen

- so kurz wie moglich halten

- eng zusammen verlaufen lassen (auch zur Vermeidung von EMF-Problemen)

- weit entfernt von anderen Leitungen verlegen



EMF-MaBRnahmen

Besondere
Gefahrenstellen

3. Potentialausgleich
4. Erdung des Werkstlickes

- Falls erforderlich, Erdverbindung iber geeignete Kondensatoren herstellen.
5. Abschirmung, falls erforderlich

- Andere Einrichtungen in der Umgebung abschirmen

- Gesamte Schweilinstallation abschirmen

Elektromagnetische Felder kbnnen Gesundheitsschaden verursachen, die noch nicht

bekannt sind:

- Auswirkungen auf die Gesundheit benachbarter Personen, z.B. Trager von Herz-
schrittmachern und Horhilfen

- Trager von Herzschrittmachern mussen sich von ihrem Arzt beraten lassen, bevor
sie sich in unmittelbarer Nahe des Gerates und des Schweillprozesses aufhalten

- Abstande zwischen Schweillkabeln und Kopf/Rumpf des Schweillers aus Sicher-
heitsgriinden so grof3 wie moglich halten

- Schweillkabel und Schlauchpakete nicht Giber der Schulter tragen und nicht um den
Korper und Korperteile wickeln

Hande, Haare, Kleidungsstlicke und Werkzeuge von beweglichen Teilen fernhalten, wie
zum Beispiel:

- Ventilatoren

- Zahnradern

- Rollen

- Wellen

- Drahtspulen und Schweiltdrahten

Nicht in rotierende Zahnrader des Drahtantriebes oder in rotierende Antriebsteile greifen.

Abdeckungen und Seitenteile durfen nur fur die Dauer von Wartungs- und Reparaturar-
beiten gedffnet / entfernt werden.

Wahrend des Betriebes

- Sicherstellen, dass alle Abdeckungen geschlossen und samtliche Seitenteile ord-
nungsgemafn montiert sind.

- Alle Abdeckungen und Seitenteile geschlossen halten.

Austritt des Schweil3drahtes aus dem Schweil3brenner bedeutet ein hohes Verletzungsri-
siko (Durchstechen der Hand, Verletzung von Gesicht und Augen, ...).

Daher stets den Schweil3brenner vom Koérper weghalten (Gerate mit Drahtvorschub) und
eine geeignete Schutzbrille verwenden.

Werkstlck wahrend und nach dem Schweilen nicht berthren - Verbrennungsgefahr.

Von abkiihlenden Werkstiicken kann Schlacke abspringen. Daher auch bei Nacharbeiten
von Werkstlicken die vorschriftsgemalfie Schutzausriistung tragen und fiir ausreichenden
Schutz anderer Personen sorgen.

Schweil3brenner und andere Ausristungskomponenten mit hoher Betriebstemperatur
abkuhlen lassen, bevor an ihnen gearbeitet wird.

In feuer- und explosionsgefahrdeten Raumen gelten besondere Vorschriften
- entsprechende nationale und internationale Bestimmungen beachten.

Stromquellen fir Arbeiten in RGumen mit erhéhter elektrischer Gefahrdung (z.B. Kessel)
mussen mit dem Zeichen (Safety) gekennzeichnet sein. Die Stromquelle darf sich jedoch
nicht in solchen Raumen befinden.

Verbrihungsgefahr durch austretendes Kiihimittel. Vor dem Abstecken von Anschliissen
fur den Kuhlmittelvorlauf oder -riicklauf, das Kuhlgerat abschalten.
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das Schutzgas

Gefahr durch
Schutzgas-Fla-
schen
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Beim Hantieren mit Kiihimittel, die Angaben des Kuhlmittel Sicherheits-Datenblattes
beachten. Das KihImittel Sicherheits-Datenblatt erhalten Sie bei Ihrer Service-Stelle
oder Uber die Homepage des Herstellers.

Fur den Krantransport von Geraten nur geeignete Last-Aufnahmemittel des Herstellers

verwenden.

- Ketten oder Seile an allen vorgesehenen Aufhdngungspunkten des geeigneten Last-
Aufnahmemittels einhdngen.

- Ketten oder Seile missen einen mdglichst kleinen Winkel zur Senkrechten einneh-
men.

- Gasflasche und Drahtvorschub (MIG/MAG- und WIG-Gerate) entfernen.

Bei Kran-Aufhangung des Drahtvorschubes wahrend des Schweillens, immer eine
geeignete, isolierende Drahtvorschub-Aufthangung verwenden (MIG/MAG- und WIG-
Gerate).

Ist das Gerat mit einem Tragegurt oder Tragegriff ausgestattet, so dient dieser aus-
schlieBlich flr den Transport per Hand. Fir einen Transport mittels Kran, Gabelstapler
oder anderen mechanischen Hebewerkzeugen, ist der Tragegurt nicht geeignet.

Alle Anschlagmittel (Gurte, Schnallen, Ketten, etc.) welche im Zusammenhang mit dem
Gerat oder seinen Komponenten verwendet werden, sind regelmafig zu Gberprifen
(z.B. auf mechanische Beschadigungen, Korrosion oder Veranderungen durch andere
Umwelteinflisse).

Prifintervall und Prifumfang haben mindestens den jeweils glltigen nationalen Normen
und Richtlinien zu entsprechen.

Gefahr eines unbemerkten Austrittes von farb- und geruchlosem Schutzgas, bei Verwen-
dung eines Adapters fir den Schutzgas-Anschluss. Das gerateseitige Gewinde des
Adapters, flr den Schutzgas-Anschluss, vor der Montage mittels geeignetem Teflon-
Band abdichten.

Insbesondere bei Ringleitungen kann verunreinigtes Schutzgas zu Schaden an der
Ausrustung und zu einer Minderung der Schweil3qualitat fihren.

Folgende Vorgaben hinsichtlich der Schutzgas-Qualitat erfullen:

- Feststoff-PartikelgroRe < 40 ym

- Druck-Taupunkt < -20 °C

- max. Olgehalt < 25 mg/m?

Bei Bedarf Filter verwenden!

Schutzgas-Flaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kénnen bei
Beschadigung explodieren. Da Schutzgas-Flaschen Bestandteil der Schweillausriistung
sind, mussen sie sehr vorsichtig behandelt werden.

Schutzgas-Flaschen mit verdichtetem Gas vor zu grol3er Hitze, mechanischen Schlagen,
Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbégen schitzen.

Die Schutzgas-Flaschen senkrecht montieren und gemaf Anleitung befestigen, damit
sie nicht umfallen kénnen.

Schutzgas-Flaschen von Schweil3- oder anderen elektrischen Stromkreisen fernhalten.

Niemals einen Schweilbrenner auf eine Schutzgas-Flasche hangen.

Niemals eine Schutzgas-Flasche mit einer Elektrode berthren.

Explosionsgefahr - niemals an einer druckbeaufschlagten Schutzgas-Flasche
schweil3en.




Gefahr durch
austretendes
Schutzgas

Sicher-
heitsmafRnahmen
am Aufstellort
und beim Trans-
port

Stets nur fiir die jeweilige Anwendung geeignete Schutzgas-Flaschen und dazu passen-
des, geeignetes Zubehor (Regler, Schlauche und Fittings, ...) verwenden. Schutzgas-
Flaschen und Zubehdr nur in gutem Zustand verwenden.

Wird ein Ventil einer Schutzgas-Flasche gedffnet, das Gesicht vom Auslass wegdrehen.

Wird nicht geschweildt, das Ventil der Schutzgas-Flasche schlieen.

Bei nicht angeschlossener Schutzgas-Flasche, Kappe am Ventil der Schutzgas-Flasche
belassen.

Herstellerangaben sowie entsprechende nationale und internationale Bestimmungen fiir
Schutzgas-Flaschen und Zubehorteile befolgen.

Erstickungsgefahr durch unkontrolliert austretendes Schutzgas

Schutzgas ist farb- und geruchlos und kann bei Austritt den Sauerstoff in der Umge-

bungsluft verdrangen.

- Fur ausreichend Frischluft-Zufuhr sorgen - Durchliftungsrate von mindestens 20
m?/ Stunde

- Sicherheits- und Wartungshinweise der Schutzgas-Flasche oder der Hauptgasver-
sorgung beachten

- Wird nicht geschweif}t, das Ventil der Schutzgas-Flasche oder Hauptgasversorgung
schlielen.

- Schutzgas-Flasche oder Hauptgasversorgung vor jeder Inbetriebnahme auf unkon-
trollierten Gasaustritt Gberprufen.

Ein umstiirzendes Gerat kann Lebensgefahr bedeuten! Das Gerat auf ebenem, festem
Untergrund standsicher aufstellen
- Ein Neigungswinkel von maximal 10° ist zulassig.

In feuer- und explosionsgefahrdeten Rdumen gelten besondere Vorschriften
- entsprechende nationale und internationale Bestimmungen beachten.

Durch innerbetriebliche Anweisungen und Kontrollen sicherstellen, dass die Umgebung
des Arbeitsplatzes stets sauber und Ubersichtlich ist.

Das Gerat nur gemal der am Leistungsschild angegebenen Schutzart aufstellen und
betreiben.

Beim Aufstellen des Gerates einen Rundumabstand von 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) sicherstel-
len, damit die Kihlluft ungehindert ein- und austreten kann.

Beim Transport des Gerates dafiir Sorge tragen, dass die glltigen nationalen und regio-
nalen Richtlinien und Unfallverhitungs-Vorschriften eingehalten werden. Dies gilt spezi-
ell fur Richtlinien hinsichtlich Gefahrdung bei Transport und Beférderung.

Keine aktiven Gerate heben oder transportieren. Gerate vor dem Transport oder dem
Heben ausschalten!

Vor jedem Transport des Gerates, das Kuhlmittel vollstdndig ablassen, sowie folgende
Komponenten demontieren:

- Drahtvorschub

- Drahtspule

- Schutzgas-Flasche

Vor der Inbetriebnahme, nach dem Transport, unbedingt eine Sichtpriifung des Gerates
auf Beschadigungen vornehmen. Allféllige Beschadigungen vor Inbetriebnahme von
geschultem Servicepersonal instandsetzen lassen.
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Das Gerat nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrichtungen voll funktionstiichtig sind.
Sind die Sicherheitseinrichtungen nicht voll funktionstiichtig, besteht Gefahr fir

Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers

- die effiziente Arbeit mit dem Geréat.

Nicht voll funktionstuichtige Sicherheitseinrichtungen vor dem Einschalten des Gerates
instandsetzen.

Sicherheitseinrichtungen niemals umgehen oder auRer Betrieb setzen.

Vor Einschalten des Gerates sicherstellen, dass niemand gefahrdet werden kann.

Das Gerat mindestens einmal pro Woche auf aulerlich erkennbare Schaden und Funkti-
onstlchtigkeit der Sicherheitseinrichtungen Gberprifen.

Schutzgas-Flasche immer gut befestigen und bei Krantransport vorher abnehmen.

Nur das Original-Kihimittel des Herstellers ist auf Grund seiner Eigenschaften (elektri-
sche Leitfahigkeit, Frostschutz, Werkstoff-Vertraglichkeit, Brennbarkeit, ...) fir den Ein-
satz in unseren Geraten geeignet.

Nur geeignetes Original-KihImittel des Herstellers verwenden.

Original-KuhImittel des Herstellers nicht mit anderen Kihimitteln mischen.

Nur Systemkomponenten des Herstellers an den Kihlkreislauf anschlief3en.

Kommt es bei Verwendung anderer Systemkomponenten oder anderer Kihimittel zu
Schaden, haftet der Hersteller hierfiir nicht und samtliche Gewahrleistungsanspriiche
erléschen.

Cooling Liquid FCL 10/20 ist nicht entztndlich. Das ethanolbasierende Kihimittel ist
unter bestimmten Voraussetzungen entzindlich. Das Kuhimittel nur in geschlossenen
Original-Gebinden transportieren und von Ziindquellen fernhalten

Ausgedientes Kihimittel den nationalen und internationalen Vorschriften entsprechend
fachgerecht entsorgen. Das KihImittel Sicherheits-Datenblatt erhalten Sie bei Ihrer Ser-
vice-Stelle oder Uber die Homepage des Herstellers.

Bei abgekihlter Anlage vor jedem Schweilibeginn den Kihimittel-Stand prfen.

Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie beanspruchungs- und

sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

- Nur Original-Ersatz- und VerschleiRteile verwenden (gilt auch fir Normteile).

- Ohne Genehmigung des Herstellers keine Veranderungen, Ein- oder Umbauten am
Gerat vornehmen.

- Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

- Bei Bestellung genaue Benennung und Sachnummer laut Ersatzteilliste, sowie Seri-
ennummer lhres Gerates angeben.

Die Gehauseschrauben stellen die Schutzleiter-Verbindung fur die Erdung der Gehause-
teile dar.

Immer Original-Gehauseschrauben in der entsprechenden Anzahl mit dem angegebe-
nen Drehmoment verwenden.

Der Hersteller empfiehlt, mindestens alle 12 Monate eine sicherheitstechnische
Uberpriifung am Geréat durchfiihren zu lassen.




Entsorgung

Sicherheitskenn-
zeichnung

Datensicherheit

Urheberrecht

Innerhalb desselben Intervalles von 12 Monaten empfiehlt der Hersteller eine Kalibrie-
rung von Stromquellen.

Eine sicherheitstechnische Uberpriifung durch eine gepriifte Elektro-Fachkraft wird emp-
fohlen

- nach Veranderung

- nach Ein- oder Umbauten

- nach Reparatur, Pflege und Wartung

- mindestens alle zwoIf Monate.

Fur die sicherheitstechnische Uberpriifung die entsprechenden nationalen und interna-
tionalen Normen und Richtlinien befolgen.

Nahere Informationen fiir die sicherheitstechnische Uberpriifung und Kalibrierung erhal-
ten Sie bei Ihrer Service-Stelle. Diese stellt Innen auf Wunsch die erforderlichen Unterla-
gen zur Verfugung.

Werfen Sie dieses Gerat nicht in den Hausmill! Gemaf Europaischer Richtlinie Gber
Elektro- und Elektronik-Altgerate und Umsetzung in nationales Recht, missen ver-
brauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederver-
wertung zugeflihrt werden. Stellen Sie sicher, dass Sie lhr gebrauchtes Gerat bei lhrem
Handler zuriickgeben oder holen Sie Informationen Uber ein lokales, autorisiertes Sam-
mel- und Entsorgungssystem ein. Ein Ignorieren dieser EU-Direktive kann zu potentiel-
len Auswirkungen auf die Umwelt und Ihre Gesundheit flihren!

Gerate mit CE-Kennzeichnung erfillen die grundlegenden Anforderungen der Nieder-
spannungs- und Elektromagnetischen Vertraglichkeits-Richtlinie (z.B. relevante Produkt-
normen der Normenreihe EN 60 974).

Fronius International GmbH erklart, dass das Gerat der Richtlinie 2014/53/EU entspricht.
Der vollstandige Text der EU-Konformitatserklarung ist unter der folgenden Internet-
Adresse verflgbar: http://www.fronius.com

Mit dem CSA-Prifzeichen gekennzeichnete Geréate erflllen die Anforderungen der rele-
vanten Normen fur Kanada und USA.

Fir die Datensicherung von Anderungen gegeniiber den Werkseinstellungen ist der
Anwender verantwortlich. Im Falle geldschter personlicher Einstellungen haftet der Her-
steller nicht.

Das Urheberrecht an dieser Bedienungsanleitung verbleibt beim Hersteller.

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung. Anderun-
gen vorbehalten. Der Inhalt der Bedienungsanleitung begriindet keinerlei Anspriche sei-
tens des Kaufers. Fir Verbesserungsvorschlage und Hinweise auf Fehler in der Bedie-
nungsanleitung sind wir dankbar.
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Allgemeines

Geratekonzept

Funktionsprinzip

Einsatzgebiete

Warnhinweise am
Gerit

Die Stromquellen TransSteel (TSt) 4000
Pulse und TSt 5000 Pulse sind vollkom-
men digitalisierte, Mikroprozessor gesteu-
erte Inverter-Stromquellen.

Modulares Design und einfache Mdglich-
keit zur Systemerweiterung gewahrleisten
eine hohe Flexibilitat.

Die Gerate sind fir folgende Schweiliver-
fahren ausgelegt:

- MIG/MAG-Puls-Schweif3en

- MIG/MAG-Standard-Schweifden

- Stabelektroden-Schweiflien

TransSteel 4000 / 5000 Pulse

Die Gerate verfigen uber die Sicherheitsfunktion ,Begrenzung am Leistungslimit®.
Dadurch ist ein Betrieb der Stromquellen am Leistungslimit méglich, ohne dabei die Pro-
zess-Sicherheit zu beeintrachtigen. Details dazu befinden sich in dem Kapitel
~Schweillbetrieb”.

Die zentrale Steuer- und Regelungseinheit der Stromquellen ist mit einem digitalen
Signalprozessor gekoppelt. Zentrale Steuer- und Regelungseinheit und Signalprozessor
steuern den gesamten SchweilRprozess.

Wahrend des Schweiliprozesses werden laufend Istdaten gemessen, auf Veranderun-
gen wird sofort reagiert. Regelalgorithmen sorgen dafiir, dass der gewiinschte Sollzu-
stand erhalten bleibt.

Daraus resultieren:

- Ein praziser Schweil3prozess,

- Eine hohe Reproduzierbarkeit samtlicher Ergebnisse
- Hervorragende Schweil3eigenschaften.

Die Gerate kommen bei manuellen und automatisierte Anwendungen fiir klassischen
Stahl und verzinkten Blechen in Gewerbe und Industrie zum Einsatz:

- Maschinen- und Apparatebau,

- Stahlbau,

- Anlagen- und Behalterbau,

- Werften und Offshore,

- Metall- und Portalbau,

- Schienenfahrzeugbau

- Metallverarbeitendes Gewerbe

An der Stromquelle befinden sich Warnhinweise und Sicherheitssymbole. Diese Warn-
hinweise und Sicherheitssymbole diirfen weder entfernt noch ibermalt werden. Die Hin-
weise und Symbole warnen vor Fehlbedienung, woraus schwerwiegende Personen- und
Sachschaden resultieren kénnen.
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Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

@ Wear welding helmet with correct filter.

® Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully

® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit

according to all applicable codes and safety practices.
© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

EXPLODING PARTS can injure.

© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

® Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
@ Insulate yourself from work and ground.
© Do not touch live electrical parts.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power
© Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

MJ:H

© Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

) FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
® \entilate area, or use breathing device.
B

e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
© Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

@ Do not locate unit over combustible surfaces.

® Do not weld on closed containers. etre a a tension de soudage.

~
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=
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@. ' ° Do not weld near flammable material.
' ‘ “="Y e Watch for fire: keep extinguisher nearby.

Warnhinweise an der Stromquelle

Schweilen ist gefahrlich. Folgende Grundvoraussetzungen missen erfiillt sein:
- Ausreichende Qualifikation fiir das Schweif3en

- Geeignete Schutzausristung

- Fernhalten unbeteiligter Personen

L

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn folgende Dokumente vollstandig gele-

sen und verstanden wurden:

- diese Bedienungsanleitung

- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere Sicher-
heitsvorschriften



Schweillverfahren, Prozesse und SchweiR-Kennli-
nien fur das MIG/IMAG-SchweiRen

Allgemeines

Kurzbeschrei-
bung des
MIG/MAG Stan-
dard-Synergic
SchweilRens

Kurzbeschrei-
bung des
MIG/MAG Puls-
Synergic
SchweilRens

Kurzbeschrei-
bung des Syn-
chropuls
Schweillens

Um unterschiedlichste Materialien effektiv verarbeiten zu kénnen, stehen an der Strom-
quelle verschiedene Schweillverfahren, Prozesse und Schweil3-Kennlinien zur
Verflgung.

MIG/MAG Standard-Synergic

Das MIG/MAG Standard-Synergic Schweif3en ist ein MIG/IMAG-Schweil3prozess Uber
den gesamten Leistungsbereich der Stromquelle mit folgenden Lichtbogenformen:

Kurzlichtbogen
Der Tropfeniibergang erfolgt im Kurzschluss im unteren Leistungsbereich.

Ubergangslichtbogen
Der Schweifdtropfen vergroRert sich am Ende der Drahtelektrode und wird im mittleren
Leistungsbereich noch im Kurzschluss Gbergeben.

Spruhlichtbogen
Im hohen Leistungsbereich erfolgt ein kurzschlussfreier Materialiibergang.

MIG/MAG Puls-Synergic

Das MIG/MAG Puls-Synergic Schweilden ist ein Impulslichtbogen-Prozess mit gesteuer-
tem Werkstoff-Ubergang.

Dabei wird in der Grundstrom-Phase die Energiezufuhr soweit reduziert, dass der Licht-
bogen gerade noch stabil brennt und die Werkstlick-Oberflache vorgewarmt wird. In der
Pulsstrom-Phase sorgt ein exakt dosierter Stromimpuls fir die gezielte Ablose eines
Schweillmaterial-Tropfens.

Dieses Prinzip garantiert ein spritzerarmes Schweil3en und ein exaktes Arbeiten lGber
den gesamten Leistungsbereich.

Synchropuls steht fiir die Prozesse Standard-Synergic und Puls-Synergic zur Verfliigung.
Durch den zyklischen Wechsel der Schweillleistung zwischen zwei Arbeitspunkten wird
mit Synchropuls ein schuppiges Nahtaussehen und ein nichtkontinuierlicher Warmeein-
trag erzielt.
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Kurzbeschrei-
bung des Fugen-
hobelns (Arc Air
Gouging)

24

Beim Fugenhobeln wird ein Lichtbogen zwischen einer Kohleelektrode und dem
Werkstiick geziindet, der Grundwerkstoff wird aufgeschmolzen und mit Druckluft ausge-
blasen.

Die Betriebsparameter fiir das Fugenhobeln sind in einer speziellen Kennlinie definiert.

Anwendungen:

Entfernen von Lunkern, Poren oder Schlackeneinschliissen aus Werkstlicken
Abtrennen von Angissen oder das Abarbeiten ganzer Werkstlickoberflachen in
Gielereibetrieben

Kantenvorbereitung fiir Grobbleche

Vorbereitung und Ausbesserung von Schweil3nahten

Ausarbeiten von Wurzeln oder Fehlstellen

Herstellung von Schweil3fugen



Systemkomponenten

Allgemeines Die Stromquellen kénnen mit verschiedenen Systemkomponenten und Optionen betrie-
ben werden. Je nach Einsatzgebiet der Stromquellen kénnen dadurch Ablaufe optimiert,
Handhabungen oder Bedienung vereinfacht werden.

Sicherheit A WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden madglich.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden!
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(1)

()

®)

(4)

®)

(6)

(7)

(8)

Schweilbrenner

)

(2) Drahtvorschub

(3) Drahtvorschub-Aufnahme

(4) Verbindungs-Schlauchpakete

(5) Stromquelle

(6) Kihlgerat

(7) Fahrwagen und Gasflaschen-Halterungen
)

Masse- und Elektrodenkabel
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Sicherheitsfunktion VRD

VRD: Sicherheits-
funktion

VRD: Sicherheits-
prinzip

Voltage Reduction Device (VRD) ist eine optionale Sicherheitseinrichtung zur Span-

nungsreduzierung. Sie wird fir Umgebungen empfohlen, bei denen das Risiko eines

elektrischen Schlages oder elektrischen Unfalles durch Lichtbogen-SchweiRen wesent-

lich erhdht wird:

- Durch einen niedrigen Korperwiderstand des Schweillers

- Wenn der SchweilRer einem deutlichen Risiko ausgesetzt ist, das Werkstlick oder
andere Teile des Schweil3kreises zu beriihren

Ein niedriger Korperwiderstand ist wahrscheinlich bei:

- Wasser in der Umgebung

- Feuchtigkeit

- Hitze, inshesondere bei Umgebungstemperaturen von liber 32 °C (89.6 °F)

An nassen, feuchten oder heifen Orten kann Feuchtigkeit oder Schweil® den Hautwider-
stand, sowie den Isolationswiderstand von Schutzausristung und Kleidung wesentlich
reduzieren.

Solche Umgebungen kénnen sein:

- Provisorische Dammbauwerke zum Trockenlegen bestimmter Bereiche eines Bau-
feldes wahrend der Bauzeit (Kofferdamme)

- Graben

- Bergwerke

- Regen

- teilweise von Wasser Uberdeckte Bereiche

- Spritzwasser-Zonen

Die Option VRD verringert die Spannung zwischen Elektrode und Werkstlick. Im siche-
ren Zustand leuchtet die Anzeige flir das aktuell angewahlte Schweillverfahren perma-
nent. Der sichere Zustand ist wie folgt definiert:

- Im Leerlauf ist die Ausgangsspannung auf maximal 35 V begrenzt.

Solange der Schweil3betrieb aktiv ist (Schweiltkreis-Widerstand < 200 Ohm), blinkt die
Anzeige des aktuell angewahlten Schweillverfahrens, und die Ausgangsspannung kann
35V Uberschreiten.

Der Schweil3kreis-Widerstand ist grofier
) als der minimale Korperwiderstand (grofter
oder gleich 200 Ohm):

_ > - - VRD st aktiv
= 200 Ohm=VRD| - Leerlauf-Spannung ist auf 35 V

begrenzt

S) - Unbeabsichtigter Kontakt mit der Aus-
gangsspannung fihrt zu keiner
Gefahrdung

Der Schweifl3kreis-Widerstand ist kleiner
als der minimale Kérperwiderstand (kleiner
als 200 Ohm):

- VRD ist inaktiv

- Keine Begrenzung der Ausgangs-

_E spannung, um ausreichende
Schweildleistung sicherzustellen

-  Beispiel: Schweil}start

< 200 Ohm -»vnal;

O=-—=0
I
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Gilt fur die Betriebsart Stabelektroden-Schweillen:

Innerhalb von 0,3 Sekunden nach Schweillende:

- VRD ist wieder aktiv

- Begrenzung der Ausgangsspannung auf 35 V ist wieder sichergestellt



Bedienelemente und Anschlusse
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Bedienpanel

Allgemeines

Sicherheit

Das Bedienpanel ist hinsichtlich der Funktionen logisch aufgebaut. Die einzelnen fir die
SchweilRung notwendigen Parameter werden

- mittels Tasten angewahlt,

- mittels Tasten oder dem Einstellrad verandert,

- wahrend der Schweiltung an der Digitalanzeige angezeigt.

Auf Grund der Synergic-Funktion werden bei einer einzelnen Parameteranderung auch
alle anderen Parameter miteingestellt.

HINWEIS!

Auf Grund von Software-Aktualisierungen kénnen Funktionen an lhrem Gerat
verfiigbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder
umgekehrt.

Zudem kdénnen sich einzelne Abbildungen geringfligig von den Bedienelementen an
Ihrem Gerét unterscheiden. Die Funktionsweise dieser Bedienelemente ist jedoch iden-
tisch.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Dieses Dokument lesen und verstehen.

» Samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere Sicher-
heitsvorschriften lesen und verstehen.
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Bedienpanel
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(13)

(14)(15x16)

(17)

(12) S—
(11) 2)
1 @ Steel ERT020 0 0
2 @ CrNi/Stainless 030 B 0,8
3 @ CuSi/ER CusiA 035 M 09 €0, 100% B A (3)
4 @B AIMg/ER5xxx 040 @@ 1,0 Ar+2-12%CO, B
SERASIER 4 045EB12 Ar+13-25%CO, B (4)
¢ E@MetalCored  052BB14  Ar+2-8%0, BB D
7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% B E
s Esp sPERSP SPERF
I
£ s |—— )
=\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC &
=\ PULSE SYNERGIC 3
(10) (9 (8) (7) (6)
Nr. Funktion
(1) Taste Parameteranwahl rechts

a) zur Anwahl folgender Parameter

A

Lichtbogen-Langenkorrektur

zur Korrektur der Lichtbogen-Lange

\"/

Schweillspannung in V *)
Vor Schweil3beginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den
programmierten Parametern ergibt. Wahrend des Schweilivorganges wird der

aktuelle Istwert angezeigt.




H
m

Puls / Dynamik Korrektur

zur stufenlosen Korrektur der Tropfenablése-Energie beim MIG/MAG Puls-Syner-
gic Schweilden

- ... geringere Tropfen-Abldsekraft

0 ... neutrale Tropfen-Ablésekraft

+ ... erhohte Tropfen-Abldsekraft

zur Beeinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des Tropfentberganges
beim MIG/MAG Standard-Synergic Schweien, beim MIG/MAG Standard-Manu-
ell Schweiflen und beim Stabelektroden-Schweilden

- ... harterer und stabilerer Lichtbogen

0 ... neutraler Lichtbogen

+ ... weicher und spritzerarmer Lichtbogen

b) zum Andern von Parametern im Setup-Menii

(2)

Taste Parameteranwahl links
a) zur Anwahl folgender Parameter

v
v/ /7
A

Blechdicke

Blechdicke in mm oder in.

Ist beispielsweise der zu wahlende Schweil3strom nicht bekannt, gentigt die
Angabe der Blechdicke, und der erforderliche Schweifdstrom sowie die anderen
mit *) gekennzeichneten Parameter werden automatisch mit eingestellt.

A

Schweiflstrom *)

Schweil}strom in A

Vor Schweiltbeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den
programmierten Parametern ergibt. Wahrend des Schweilivorganges wird der
aktuelle Istwert angezeigt.

0,
-]

Drahtgeschwindgkeit *)
Drahtgeschwindigkeit in m/min oder ipm.

b) zum Andern von Parametern im Setup-Menii

©)

Einstellrad rechts
zum Andern der Parameter Lichtbogen-Langenkorrektur, SchweiRspannung und
Dynamik
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zum Andern von Parametern im Setup-Menii

(4)

Einstellrad links
zum Andern der Parameter Blechdicke, SchweilRstrom und Drahtgeschwindigkeit
zum Anwahlen von Parametern im Setup-Meni

()

EasyJob-Speichertasten
zum Speichern von bis zu 5 Arbeitspunkten

(6)

Taste Verfahren ™)
zur Anwahl des Verfahrens

\ MANUAL

MIG/MAG Standard-Manuell Schweil3en

K\ STD SYNERGIC &

MIG/MAG Standard-Synergic Schweil’en

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG Puls-Synergic Schweil3en

Stabelektroden-Schweilen

(7)

Taste Betriebsart
zur Anwahl der Betriebsart

13 2T

2-Takt Betrieb

8847

4-Takt Betrieb

S4T

Sonder 4-Takt Betrieb

Punktieren / Intervall-Schweil3en

(8)

Taste Schutzgas
Zur Anwahl des verwendeten Schutzgases. Der Parameter SP ist flr zusatzliche
Schutzgase vorgesehen.



Bei angewahltem Schutzgas leuchtet die LED hinter dem entsprechenden
Schutzgas.

(9)

Taste Drahtdurchmesser
Zur Anwahl des verwendeten Drahtdurchmessers. Der Parameter SP ist fiir
zusatzliche Drahtdurchmesser vorgesehen.

Bei angewahltem Drahtdurchmesser leuchtet die LED hinter dem entsprechen-
den Drahtdurchmesser.

(10)

Taste Materialart
Zur Anwahl des verwendeten Zusatzwerkstoffes. Der Parameter SP ist fir
zusatzliche Werkstoffe vorgesehen.

Bei angewahlter Materialart leuchtet die LED hinter dem entsprechenden Zusatz-
werkstoff.

(11)

Taste Draht einfadeln
Taste dricken und halten:
Gasloses Draht einfadeln in das Schweif3brenner-Schlauchpaket

Wahrend die Taste gehalten wird, arbeitet der Drahtantrieb mit Drahteinfadel-
Geschwindigkeit.

(12)

Taste Gaspriifen
Einstellen der bendtigten Gasmenge am Druckminderer.

Taste einmal antippen: Schutzgas stromt aus
Taste erneut antippen: Schutzgas-Strémung stoppt

Wird die Taste Gaspriifen nicht erneut angetippt, stoppt die Schutzgas-Strémung
nach 30 s.

(13)

SF - Anzeige Punktieren / Intervall / SynchroPuls

- leuchtet, wenn bei aktivierter Betriebsart Punktieren oder Intervall-
SchweilRen beim Setup-Parameter Punktierzeit / Intervall-Schweil3zeit (SPt)
ein Wert eingestellt ist

- leuchtet, wenn bei aktiviertem MIG/MAG-Synergic-Verfahren beim Setup-
Parameter Frequenz (F) ein Wert eingestellt ist.

(14)

Anzeige Ubergangslichtbogen

Zwischen Kurzlichtbogen und Sprihlichtbogen entsteht ein Spritzer-behafteter
Ubergangslichtbogen. Um auf diesen kritischen Bereich hinzuweisen, leuchtet
die Anzeige Ubergangslichtbogen.

(15)

Anzeige HOLD
Bei jedem Schweillende werden die aktuellen Istwerte von Schweifstrom und-
Schweillspannung gespeichert - die Anzeige HOLD leuchtet.

(16)

Anzeige Puls
leuchtet, wenn das Schweilverfahren MIG/MAG Puls-Synergic Schweil3en aus-
gewahlt ist

(17)

Real Energy Input
zum Anzeigen der Energie, welche in die SchweiRung eingebracht wurde.

Die Anzeige des Real Energy Input muss im Setup-Menu Ebene 2 aktiviert wer-
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den - Parameter EnE. Wahrend des Schweilens erhoht sich der Wert laufend,
entsprechend des sich stédndig erhdhenden Energieeintrages. Bis zum nachsten
Schweillstart oder erneuten Einschalten der Stromquelle bleibt der endgliltige
Wert nach Schweillende gespeichert - die Anzeige HOLD leuchtet.

“)

**)

Ist einer dieser Parameter angewahlt, sind bei den Verfahren MIG/IMAG Stan-
dard-Synergic Schweiflten und MIG/MAG Puls-Synergic Schweiflten auf Grund
der Synergic-Funktion automatisch auch alle anderen Parameter sowie der Para-
meter Schweiflspannung mit eingestellt.

In Verbindung mit der Option VRD dient die Anzeige des momentan angewahlten

Schweilverfahrens gleichzeitig als Zustandsanzeige:

- Die Anzeige leuchtet permanent: Die Spannungsreduzierung (VRD) ist aktiv
und begrenzt die Ausgangsspannung auf weniger als 35 V.

- Die Anzeige blinkt sobald ein Schweillvorgang stattfindet, wodurch die Aus-
gangsspannung grofRer als 35 V sein kann.



Service-Parame-
ter

Durch gleichzeitiges Driicken der Tasten Parameteranwahl ist ein Abruf diverser Service-

Parameter moglich.

Anzeige 6ffnen

Parameter anwahlen
E 92T | I S4T 7= | I
44T 222

Zé0o

Verfiigbare Parameter

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC 8
=\ PULSE SYNERGIC 3

Der erste Parameter ,Firmware-Version*
wird angezeigt, z.B. ,1.00 | 4.21¢

Mittels Tasten Betriebsart und Verfahren
oder Einstellrad links den gewiinschten
Setup-Parameter anwahlen

> (-]
SI1Y. -
< []

iV A

Erkldrung

Beispiel: Firmware-Version

1.00 | 4.21

Beispiel: Schweil3programm-Konfiguration

21491

Beispiel: Nummer des aktuell angewahlten

r21290 SchweilRprogrammes

Beispiel: Anzeige der tatsachlichen Lichtbogen-

654 | 32.1 Brennzeit seit der Erst-Inbetriebnahme

=65432,1h Hinweis: Die Anzeige der Lichtbogen-

=65432h 6 min Brennzeit eignet sich nicht als Berech-
nungs-Grundlage fiir Verleihgebuhren,
Garantieleistungen oder ahnliches.

Beispiel: Motorstrom fiir Drahtantrieb in A

iFd | 0.0 Der Wert andert sich, sobald der Motor
arbeitet.

2nd 2. MenUlebene fiir Servicetechniker
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Tastensperre Um versehentliche Einstellungsdnderungen am Bedienpanel zu verhindern, ist eine Tas-
tensperre anwahlbar. Solange die Tastensperre aktiv ist
- sind keine Einstellungen am Bedienpanel mdglich
- sind lediglich Parametereinstellungen abrufbar
- ist das Abrufen jeder belegten Speichertaste moglich, sofern zum Zeitpunkt des
Sperrens eine belegte Speichertaste angewahit war

Tastensperre aktivieren / deaktivieren:
1] VA Tastensperre aktiviert:
An den Anzeigen erscheint die Meldung
,CLO | SEd".
I
}
! Tastensperre deaktiviert:
et o RN ! An den Anzeigen erscheint die Meldung
,OP | En“.

Die Tastensperre kann auch Uber die Option Schliisselschalter aktiviert und deaktiviert
werden.
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Anschlusse, Schalter und mechanische Kompo-
nenten

Anschliisse TSt
4000 / 5000 Pulse

(4)

@)

(1) )

Nr. Funktion

(1) (-) Strombuchse mit Bajonettverschluss
dient zum
- AnschlieRen des Massekabels beim MIG/MAG-Schweil3en
- AnschlieRen des Elektroden- oder Massekabels beim Stabelektroden-
Schweillen (je nach Elektrodentype)

(2) Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle

(3) (+) Strombuchse mit Bajonettverschluss
dient zum
- AnschlieRen des Stromkabels vom Verbindungs-Schlauchpaket beim MIG/
MAG-Schweilien
- AnschlieRen des Elektroden- oder Massekabels beim Stabelektroden-
Schweilen (je nach Elektrodentype)

(4) Steckdose Gasvorwarmer (Option)

(5) Automaten-Interface (Option)

(6) Aufkleber EASY DOCUMENTATION

(7) Netzkabel mit Zugentlastung

(8) Anschluss LocalNet
Standardisierter Anschluss fur Drahtvorschub (Verbindungs-Schlauchpaket)

(9) Luftfilter
zum Reinigen seitlich herausziehen
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Installation und Inbetriebnahme
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Mindestausstattung fur den SchweiRbetrieb

Allgemeines

MIG/MAG-
Schweifen gas-
gekihlt

MIG/MAG-
Schweilen was-
sergekuhlt

Stabelektroden-
Schweiflen

Mindestausstat-
tung Fugenho-
beln

Je nach Schweildverfahren ist eine bestimmte Mindestausstattung erforderlich, um mit
der Stromquelle zu arbeiten.

Im Anschluss werden die Schweillverfahren und die entsprechende Mindestausstattung
fur den Schweilbetrieb beschrieben.

- Stromquelle

- Massekabel

- MIG/MAG-SchweilRbrenner, gasgekihlt
- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)
- Drahtvorschub (VR 5000 Remote)

- Verbindungs-Schlauchpaket, gasgekihit
- Drahtelektrode

- Stromquelle

- Kihlgerat

- Massekabel

- MIG/MAG-SchweilRbrenner, wassergekinhlt

- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)

- Drahtvorschub (VR 5000 Remote)

- Option Wasserkihlung (fir VR 5000 Remote)
- Verbindungs-Schlauchpaket, wassergekuhit
- Drahtelektrode

- Stromquelle

- Massekabel

- Elektrodenhalter
- Stabelektroden

- Stromquelle TSt 4000 / 5000 Puls, TSt 5000 Syn
- Massekabel 120 mm?
- Fugenhobler KRIS 13
- Druckluft-Versorgung
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Vor Installation und Inbetriebnahme

Sicherheit

Bestimmungs-
gemiRe Verwen-
dung

Aufstellbestim-
mungen

44

/\  WARNUNG!

Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursachen.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde-.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden.

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Ist die Stromquelle wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr

schwerwiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter der Strom-
quelle in Stellung - O - geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn die Stromquelle vom Netz
getrennt ist.

Die Stromquelle ist ausschlieBlich zum MIG/MAG- und Stabelektroden-Schweilden
bestimmt.

Eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgeman.
FUr hieraus entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemalfien Verwendung gehdrt auch
- das Beachten aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

Das Gerat ist nach Schutzart IP23 geprift, das bedeutet:
- Schutz gegen Eindringen fester Fremdkorper grofier @ 12 mm (0.49 in.)
- Schutz gegen Sprihwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten

Das Gerat kann gemaf Schutzart IP23 im Freien aufgestellt und betrieben werden.
Unmittelbare Nasseeinwirkung (z.B. durch Regen) ist zu vermeiden.

/\  WARNUNG!

Umstiirzende oder herabfallende Gerate konnen Lebensgefahr bedeuten.
» Gerate auf ebenem und festem Untergrund standsicher aufstellen.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom infolge von elektrisch leitendem Staub im Gerit.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Das Gerat nur mit montiertem Luftfilter betreiben. Der Luftfilter stellt eine wesentli-
che Sicherheitseinrichtung dar, um die Schutzart IP23 zu erreichen.




Netzanschluss

Der Luftungskanal stellt eine wesentliche Sicherheitseinrichtung dar. Bei der Wahl des
Aufstellorts ist zu beachten, dass die Kihlluft ungehindert durch die Luftschlitze an Vor-
der- und Riickseite ein- oder austreten kann. Anfallender elektrisch leitender Staub (z.B.
bei Schleifarbeiten) darf nicht in das Gerat gesaugt werden.

Die Gerate sind fur die am Leistungsschild angegebene Netzspannung ausgelegt. Sind
Netzkabel oder Netzstecker bei Ihrer Gerateausfiihrung nicht angebracht, missen diese
den nationalen Normen entsprechend montiert werden. Die Absicherung der Netzzulei-
tung ist den Technischen Daten zu enthehmen.

/\  VORSICHT!

Nicht ausreichend dimensionierte Elektroinstallation kann zu schwerwiegenden

Sachschaden fiihren.

» Die Netzzuleitung sowie deren Absicherung sind entsprechend der vorhandenen
Stromversorgung auszulegen. Es gelten die Technischen Daten auf dem Leistungs-
schild.
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Netzkabel anschlieRen

Allgemeines Falls kein Netzkabel angeschlossen ist, muss vor der Inbetriebnahme ein der Anschluss-
Spannung entsprechendes Netzkabel montiert werden.
Eine Zugentlastung fir folgende Kabel-Querschnitte ist an der Stromquelle montiert:

Stromquelle Kabel-Querschnitt

montierte Zugentlastung fur

Canada / US Europa
TSt 4000 Pulse AWG 12 ¥) 4G2.5
TSt 5000 Pulse AWG 10 *) 4G4
TSt 4000 MV Pulse AWG 10 *) 4G4
TSt 5000 MV Pulse AWG 6 *) 4G10

*) Kabeltyp Canada / US: Extra-hard usage

Zugentlastungen fur andere Kabel-Querschnitte sind entsprechend auszulegen.

Vorgeschriebene Stromquelle Netzspannung Kabel-Quer-
Netzkabel und schnitt Europa
Zugentlastungen Canada / US
TSt 4000 Pulse 3 x380/400V AWG 12 %) 4G2.5
3 x460V AWG 12 *) 4G2.5
TSt 5000 Pulse 3 x380/400V AWG 8 *) 4G4
3 x460V AWG 10 *) 4G4
TSt 4000 MV Pulse 3x208/230/400/460V AWG 10 %) 4G4
TSt 5000 MV Pulse 3x208/230/400/460V AWG6 *) 4G10

*) Kabeltyp Canada / US: Extra-hard usage
Die Artikelnummern der verschiedenen Kabel finden Sie in der Ersatzteilliste der Geréate.

AWG ... American wire gauge (= amerikanisches Drahtmal)

Sicherheit A WARNUNG!

Gefahr durch fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Die nachfolgend beschriebenen Arbeiten diirfen nur von geschultem Fachpersonal
ausgefiihrt werden.

» Die nationalen Normen und Richtlinie befolgen.
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Netzkabel
anschliefRen

Zugentlastung
Europa montie-
ren

/\  VORSICHT!

Gefahr durch unsachgemaR vorbereitetes Netzkabel.

Kurzschlisse und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Alle Phasenleiter und den Schutzleiter des abosilierten Netzkabels mit Adern-
Endhllsen versehen.

Falls kein Netzkabel angeschlossen ist, muss vor der Inbetriebnahme ein der Anschluss-
Spannung entsprechendes Netzkabel montiert werden.

Der Schutzleiter sollte ca. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) langer sein als die Phasenleiter.

Eine bildliche Darstellung des Netzkabel-Anschlie3ens befindet sich in den nachfolgen-
den Abschnitten Zugentlastung montieren oder Zugentlastung Canada / US montieren.
Zum AnschlieBen des Netzkabels wie folgt vorgehen:

|I| Seitenteil des Gerates demontieren

Netzkabel so weit einschieben, dass Schutzleiter und Phasenleiter ordnungsgemafn
an der Blockklemme angeschlossen werden kénnen.

E| Schutzleiter und Phasenleiter mit Adern-Endhiilse versehen
E Schutzleiter und Phasenleiter an der Blockklemme anschliel3en
E| Netzkabel mittels Zugentlastung fixieren

E| Seitenteil des Gerates montieren
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Zugentlastung
Canada/ US
montieren
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[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

WICHTIG! Die Phasenleiter in der Nahe
der Blockklemme mittels Kabelbinder
zusammenbinden.




[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

5 i WICHTIG! Die Phasenleiter in der Nahe
* der Blockklemme mittels Kabelbinder
zusammenbinden.
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Generatorbetrieb

Generatorbetrieb

50

Die Stromquelle ist generatortauglich.

Fur die Dimensionierung der notwendigen Generatorleistung ist die maximale Schein-
leistung Sqmax der Stromquelle erforderlich.

Die maximale Scheinleistung Sqnax der Stromquelle errechnet sich fiir 3-phasige Gerate
wie folgt:

S1max = limax X U1 X V3
l1max und U4 gemanR Gerate-Leistungsschild oder technische Daten

Die notwendige Generator-Scheinleistung Sggn errechnet sich mit folgender Faustfor-
mel:

SGEN = S1max X 1,35

Wenn nicht mit voller Leistung geschweil3t wird, kann ein kleinerer Generator verwendet
werden.

WICHTIG! Die Generator-Scheinleistung Sggn darf nicht kleiner sein, als die maximale
Scheinleistung Sqmax der Stromquelle!

HINWEIS!

Die abgegebene Spannung des Generators darf den Bereich der Netzspannungs-
Toleranz keinesfalls unter- oder uiberschreiten.
Die Angabe der Netzspannungs-Toleranz erfolgt im Abschnitt , Technische Daten®.




Inbetriebnahme

Sicherheit

Allgemeines

Informationen zu
Systemkompo-
nenten

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann tédlich sein.

Ist die Stromquelle wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr

schwerwiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Gerat nur durchfihren, wenn der Netzschalter der Strom-
quelle in Stellung - O - geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Gerat nur durchfiihren, wenn die Stromquelle vom Netz
getrennt ist.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom infolge von elektrisch leitendem Staub im Gerat.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Das Gerat nur mit montiertem Luftfilter betreiben. Der Lufffilter stellt eine wesentli-
che Sicherheitseinrichtung dar, um die Schutzart IP 23 zu erreichen.

Die Inbetriebnahme wird anhand einer manuellen, wassergekihlten MIG/MAG-Anwen-
dung beschrieben.

Die nachfolgend beschriebenen Arbeitsschritte und Tatigkeiten enthalten Hinweise auf
verschiedene Systemkomponenten wie

- Fahrwagen

- Standkonsole

- Kduhlgerate

- Drahtvorschibe

- Verbindungs-Schlauchpakete

- Schweil3brenner etc.

Genaue Informationen zu Montage und Anschluss der Systemkomponenten entnehmen
Sie den entsprechenden Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten.
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Systemkompo-
nenten aufbauen
(Ubersicht)
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/\  WARNUNG!

Fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten konnen schwerwiegende Personen- und

Sachschaden verursachen.

» Nachfolgend beschriebene Tatigkeiten durfen nur von geschultem Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

» Das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften” beachten!

Die nachfolgende Abbildung soll Ihnen einen Uberblick tiber den Aufbau der einzelnen
Systemkomponenten geben.




Drahtvorschub
auf Stromquelle

aufsetzen Gefahr von Personen- und Sachschiden durch herabfallenden Drahtvorschub.
» Festen Sitz des Drahtvorschubes am Drehzapfen sowie standsichere Aufstellung
der Gerate, Standkonsolen und Fahrwagen sicherstellen.

/\  VORSICHT!

Zugentlastung
des Verbindungs-
Schlauchpaketes
montieren

Zugentlastung am Fahrwagen montieren Zugentlastung am Drahtvorschub montieren
WICHTIG! Um Abniitzungserscheinungen vorzubeugen, sollen die Kabel bei Montage

eine ,Schlaufe nach innen® bilden. Fir Verbindungs-Schlauchpakete mit einer Lange von
1,2 m (3 ft. 11.24 in.) ist keine Zugentlastung vorgesehen.
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Verbindungs-
Schlauchpaket
anschliefen
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Fehlerhafte Montage kann schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursa-

chen.

» Die beschriebenen Arbeitsschritte erst durchfihren, wenn die Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde.

HINWEIS!

Beim AnschlieBen des Verbindungs-Schlauchpaketes kontrollieren, ob
» samtliche Anschlisse fest angeschlossen sind

» samtliche Kabel, Leitungen und Schlauchpakete unbeschadigt und korrekt isoliert
sind

WICHTIG! Bei gasgekuhlten Systemen ist kein Kuhlgerat vorhanden. Das AnschlieRen
der Wasseranschlisse entfallt bei gasgekihlten Systemen.




Korrekte Verle- WICHTIG! Die Einschaltdauer-Werte (ED) des Verbindungs-Schlauchpaketes kdnnen
gung des Verbin- nur bei korrekter Verlegung erreicht werden.

dungs-Schlauch-
paketes

Korrekte Verlegung des Verbindungs-Schlauchpaketes
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Gasflasche
anschliefen
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/\  WARNUNG!

Gefahr schwerwiegender Personen- und Sachschaden durch umfallende Gasfla-
schen.
Bei Verwendung von Gasflaschen

» Gasflaschen auf ebenem und festem Untergrund standsicher aufstellen
» Gasflaschen gegen Umfallen sichern
» die Option VR-Aufnahme montieren
» Sicherheitsvorschriften des Gasflaschen-Herstellers beachten
8 |I| Gasflasche auf den Fahrwagen-Boden
; s stellen
/3\ [2] Gasflasche mittels Flaschengurt im
D oberen Bereich der Gasflasche
i %@ (jedoch nicht am Flaschenhals) gegen
{1 \( Umfallen sichern
B E Schutzkappe der Gasflasche entfer-
nen

[4] Gasflaschen-Ventil kurz &éffnen, um
umliegenden Schmutz zu entfernen

N [5] Dichtung am Druckminderer
Uberpriifen

Druckminderer auf Gasflasche auf-
schrauben und festziehen

Schutzgas-Schlauch des Verbin-
dungs-Schlauchpaketes mittels Gas-
schlauch mit dem Druckminderer ver-
binden

HINWEIS!

US-Geridte werden mit einem Adapter fiir den Gasschlauch ausgeliefert:

» Aullengewinde am Gas-Magnetventil vor dem Anschrauben des Adapters mit geeig-
neten Mitteln abdichten.

» Adapter auf Gasdichtheit prifen.




Masseverbindung HINWEIS!
herstellen .

Beim Herstellen einer Masseverbindung die folgenden Punkte beachten:
Fir jede Stromquelle ein eigenes Massekabel verwenden

Pluskabel und Massekabel so lang und so nah wie mdglich beieinander halten
Schweilkreisleitungen einzelner Stromquellen raumlich voneinander trennen

Mehrere Massekabel nicht parallel verlegen;

wenn sich eine ParallelfUhrung nicht vermeiden lasst, einen Mindestabstand von
30 cm zwischen den Schweil3kreisleitungen einhalten

Massekabel so kurz wie moéglich halten, groRen Kabelquerschnitt vorsehen

Massekabel nicht kreuzen

ferromagnetische Materialien zwischen Massekabel und Verbindungs-Schlauchpa-

ket vermeiden

lange Massekabel nicht aufwickeln - Spulenwirkung!

lange Massekabel in Schlaufen verlegen

Massekabel nicht in Eisenrohren, Metall-Kabelrinnen oder auf Stahl-Traversen ver-

legen, Kabel-Kanale vermeiden;

(eine gemeinsame Verlegung von Pluskabel und Massekabel in einem Eisenrohr

verursacht keine Probleme)

» Bei mehreren Massekabeln die Massepunkte am Bauteil so weit wie moglich von-
einander trennen und keine gekreuzten Strompfade unter den einzelnen Lichtbégen
ermoglichen.

» kompensierte Verbindungs-Schlauchpakete verwenden (Verbindungs-Schlauchpa-

kete mit integriertem Massekabel)

vVvyyvyy

vV vV VvVYVyYyYyYy
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MIG/MAG
SchweilRbrenner
anschliefen

Weitere Tatigkei-
ten

Bei Erstinbetrieb-
nahme Datum
und Uhrzeit ein-
stellen

58

* bei eingebauter Option Wasseranschluss
und wassergekuhltem SchweilRbrenner

Folgende Arbeitsschritte gemaR Bedienungsanleitung des Drahtvorschubes
durchflhren:

|I| Vorschubrollen in Drahtvorschub einsetzen

E| Drahtspule oder Korbspule mit Korbspulen-Adapter in Drahtvorschub einsetzen
El Drahtelektrode einlaufen lassen

[4] Anpressdruck einstellen

[5] Bremse einstellen

Nach dem ersten Einschalten der Stromquelle missen Datum und Uhrzeit eingestellt
werden. Die Stromquelle wechselt hierflr in die zweite Ebene des Service-MenUs, der
Parameter yEA ist ausgewahilt.

Datum und Zeit einstellen siehe Seite 91, Arbeitsschritt 5



MIG/MAG-SchweilRen
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Begrenzung am Leistungslimit

Sicherheitsfunk-
tion

.Begrenzung am Leistungslimit® ist eine Sicherheitsfunktion fiir das MIG/MAG-
Schweilen. Dadurch ist ein Betrieb der Stromquelle am Leistungs-Limit moglich, und die
Prozess-Sicherheit bleibt dennoch gewahrt.

Ein bestimmender Parameter fir die Schweildleistung ist die Drahtgeschwindigkeit. Ist
diese zu hoch, wird der Lichtbogen immer kirzer und droht zu erléschen. Um das
Erléschen des Lichtbogens zu verhindern, erfolgt daher ein Absenken der Schweilleis-
tung.

0,

(]
Bei angewéhltem Schweillverfahren ,MIG/MAG-Standard-Synergic Schweilen* oder
»,MIG/MAG-Puls-Synergic Schweilen® blinkt das Symbol fir den Parameter ,Drahtge-
schwindigkeit®, sobald die Sicherheitsfunktion angesprochen hat. Das Blinken besteht

bis zum nachsten Schweillstart oder bis zur nachsten Parameteranderung.

Wird beispielsweise der Parameter ,Drahtgeschwindigkeit* angewahlt, erfolgt eine
Anzeige des entsprechend reduzierten Wertes fir die Drahtgeschwindigkeit.
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MIG/MAG-Betriebsarten

Allgemeines AN

WARNUNG!

Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursachen.

>

4

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde-.

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden.

Die Angaben Uber Bedeutung, Einstellung, Stellbereich und Maleinheiten der verfiigba-
ren Parameter (z.B. GPr) befinden sich in dem Kapitel ,,Setup Einstellungen®.

Symbolik und

Erkldrung f*: fF f{}:

Brennertaste driicken | Brennertaste halten | Brennertaste loslassen

GPr

Gas-Vorstromzeit

I-S

Startstrom
kann je nach Anwendung erhdht oder verringert werden

SL

Slope
kontinuierliche Absenkung des Startstroms auf den Schweillstrom und des
Schweillstroms auf den Endkraterstrom

Schweillstrom-Phase
gleichmalfige Temperatureinbringung in das durch vorlaufende Warme erhitzte
Grundmaterial

Endstrom
zum Auffiillen des Endkraters

GPo

Gas-Nachstromzeit

SPt

Punktierzeit / Intervall-Schweil3zeit

SPb

Intervall-Pausenzeit
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2-Takt Betrieb

Y

GPr GPo

Die Betriebsart ,2-Takt Betrieb” eignet sich fiir
- Heftarbeiten

- Kurze Schweillnahte

- Automaten- und Roboterbetrieb

4-Takt Betrieb
& & .
+
T S
| A [
=t
GPr GPo

Die Betriebsart ,4-Takt Betrieb® eignet sich fiir Iangere Schweilindhte.
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Sonder 2-Takt
Betrieb

Die Betriebsart ,Sonder 2-Takt Betrieb® eignet sich besonders flir das Schweillen im
héheren Leistungsbereich. Im Sonder 2-Takt Betrieb startet der Lichtbogen mit geringe-
rer Leistung, was eine einfachere Stabilisierung des Lichtbogens zur Folge hat.

Sonder 2-Takt-Betrieb aktivieren:

|I| Betriebsart 2-Takt-Betrieb auswéhlen

|z| Im Setup-Menu die Parameter t-S (Startstrom-Dauer) und t-E (Endstrom-Dauer) auf
einen Wert > 0 einstellen

Der Sonder 2-Takt-Betrieb ist aktiviert.

Im Setup-Menu die Parameter SL (Slope), I-S (Startstrom) und I-E (Endstrom) ein-
stellen

Sonder 4-Takt

Betrieb f‘?‘ f‘F‘

»
|
-« — ! - > <_J

GPr SL SL GPo

Die Betriebsart ,Sonder 4-Takt Betrieb® bietet zusatzlich zu den Vorteilen des 4-Takt
Betriebs Einstellmoglichkeiten flr Start- und Endstrom.
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Punktieren

Intervall-
Schweillen 2-Takt

LGP

SPt

GPo

~ Y

Die Betriebsart ,Punktieren” eignet sich fir Schweiverbindungen an liberlappten Ble-

chen.

Start durch Driicken und Loslassen der Brennertaste - Gas-Vorstromzeit GPr -

Schweildstrom-Phase liber den Zeitraum der Punktierzeit SPt - Gas-Nachstromzeit GPo.

Wird vor Ende der Punktierzeit (< SPt) die Brennertaste erneut gedriickt, wird der Pro-
zess sofort abgebrochen.

\4

GPr

SPt

SPb

SPt

GPo

Intervall-SchweilRen 2-Takt

Die Betriebsart ,Intervall-Schweiflten 2-Takt* eignet sich flr kurze Schweillndhte an
dinnen Blechen, um ein Durchfallen des Grundmaterials zu verhindern.
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Intervall-

SchweiBen 4-Takt f‘*:l f‘*:l

1
1

Y

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervall-SchweilRen 4-Takt

Die Betriebsart ,Intervall-Schweilten 4-Takt* eignet sich fir langere Schweilnahte an
diinnen Blechen, um ein Durchfallen des Grundmaterials zu verhindern.
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MIG/MAG-SchweiRen

Sicherheit

Vorbereitung

Ubersicht

/\  WARNUNG!

Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursachen.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde-.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden.

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Ist die Stromquelle wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr

schwerwiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter der Strom-
quelle in Stellung - O - geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn die Stromquelle vom Netz
getrennt ist.

|I| Wasserschlauche des Schweil3brenners an den entsprechenden Steckanschlissen
am Drahtvorschub anstecken
(bei Verwendung von Kuhlgerat und wassergekuhltem Schweilbrenner)

E| Netzstecker einstecken

Netzschalter in Stellung - | - schalten:
- samtliche Anzeigen am Bedienpanel leuchten kurz auf
- falls vorhanden: Kiihlgerat beginnt zu arbeiten

WICHTIG! Die Sicherheitsvorschriften und die Betriebsbedingungen in der Bedienungs-
anleitung des Kuhlgerates beachten.

MIG/MAG-Schweil3en setzt sich aus folgenden Abschnitten zusammen:
- MIG/MAG Synergic Schweifl3en

- MIG/MAG-Standard-Manuell Schweil3en

- Punktieren und Intervall-Schweilen

67



MIG/MAG Synergic-SchweilRen

MIG/MAG-Syner-
gic SchweiRen

68

E| Mittels Taste Materialart den verwendeten Zusatzwerkstoff anwahlen.

E| Mittels Taste Drahtdurchmesser den Durchmesser der verwendeten Drahtelektrode
anwahlen.

E| Mittels Taste Schutzgas das verwendete Schutzgas anwahlen.
Die Belegung der Position SP geht aus den SchweilRprogramm-Tabellen im Anhang
hervor.

E| Mittels Taste Verfahren das gewtiinschte Schweillverfahren anwahlen:

K\ STD SYNERGIC @

MIG/MAG-Standard-Synergic Schweil3en

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG-Puls-Synergic Schweil3en

E| Mittels Taste Betriebsart die gewiinschte MIG/MAG-Betriebsart anwahlen:

2-Takt Betrieb

i

$ 4T

4-Takt Betrieb

Sonder 4-Takt Betrieb

WICHTIG! Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente wie Fernbe-
dienung oder Drahtvorschub eingestellt wurden, kdnnen unter Umstanden am Bedienpa-
nel der Stromquelle nicht gedndert werden.



|E| Mittels Tasten Parameteranwahl den gewlinschten Schweilparameter anwahlen, mit
denen die Schweillleistung vorgegeben werden soll:

v
7777

Blechdicke

A

Schweildstrom

0,
[]

Drahtgeschwindigkeit

\"/

SchweilRspannung

Mittels entsprechendem Einstellrad den jeweiligen Schweillparameter einstellen.
Der Wert des Parameters wird in der dartuber befindlichen Digitalanzeige angezeigt.

Die Parameter Blechdicke, Schweil3strom, Drahtgeschwindigkeit und SchweiRspannung
sind unmittelbar verknipft. Es genigt, einen der Parameter zu andern, da die restlichen
Parameter sofort darauf abgestimmt werden

Grundsétzlich bleiben samtliche Parameter-Sollwerte bis zur nachsten Anderung gespei-
chert. Dies gilt auch, wenn die Stromquelle zwischenzeitlich aus- und wieder eingeschal-
tet wurde. Zur Anzeige des Ist-Schweil3stromes wahrend des Schweildvorganges den
Parameter Schweil3strom anwahlen.

Gasflaschen-Ventil 6ffnen

E| Schutzgas-Menge einstellen:
- Taste Gaspriifen antippen
- Stellschraube an der Unterseite des Druckminderers drehen, bis das Manome-
ter die gewlinschte Gasmenge anzeigt
- Taste Gasprifen erneut antippen

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag und austre-
tende Drahtelektrode.

Beim Driicken der Brennertaste

SchweilRbrenner von Gesicht und Kérper weghalten

Eine geeignete Schutzbrille verwenden

Schweil3brenner nicht auf Personen richten

darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geerdeten
Teile beruhrt (z.B. Gehause, etc.)

vvyyvyy

Brennertaste dricken und Schweiflvorgang einleiten

69



Korrekturen im
Schweillbetrieb

SynchroPuls
Schweillen

70

Mit den Parametern Lichtbogen-Langenkorrektur und Dynamik kann das Schweiltergeb-
nis zusatzlich optimiert werden.

A

Lichtbogen-Langenkorrektur:

= kdrzerer Lichtbogen, Verringerung der SchweilRspannung
= neutraler Lichtbogen
+ = langerer Lichtbogen, Erhdéhung der Schweillspannung

H
nmn

Puls / Dynamik Korrektur
zur stufenlosen Korrektur der Tropfenablose-Energie beim MIG/MAG Puls-Synergic
Schweilien

o 1

geringere Tropfen-Abldsekraft
0 neutrale Tropfen-Abldsekraft
+ erhohte Tropfen-Abldsekraft

zur Beeinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des Tropfeniliberganges beim
MIG/MAG Standard-Synergic Schweil3en

- = harter und stabiler Lichtbogen
0 = neutraler Lichtbogen
+ = weicher und spritzerarmer Lichtbogen

SynchroPuls wird fur Schweildverbindungen mit Aluminiumlegierungen empfohlen, deren
Schweillnahte ein geschupptes Aussehen erhalten sollen. Dieser Effekt wird Uber eine
Schweilleistung erzielt, die zwischen zwei Arbeitspunkten wechselt.

Die beiden Arbeitspunkte ergeben sich aus einer positiven und negativen Anderung der
Schweillleistung, um einen im Setup-Menu einstellbaren Wert dFd (Drahtvorschub-Hub:
0,0 - 3,0 m/min oder 0.0 - 118.1 ipm).

Weitere Parameter flr SynchroPuls:

- Frequenz F der Arbeitspunkt-Wechsel (einzustellen im Setup-Men()

- Lichtbogen-Langenkorrektur flr den niedrigeren Arbeitspunkt (einzustellen Gber den
Parameter Lichtbogen-Langenkorrektur am Bedienpanel)

- Lichtbogen-Langenkorrektur fir den héheren Arbeitspunkt (einzustellen im Setup-
Men0, Parameter Al.2)

Um SynchroPuls zu aktivieren, muss im Setup-Men( Verfahren zumindest der Wert des
Parameters F (Frequenz) von OFF auf eine Gré3e im Bereich von 0,5 bis 5 Hz geandert
werden.

HINWEIS!

SynchroPuls wird bei angewéhltem Verfahren Standard-Manuell Schweien nicht
unterstiitzt.




Funktionsweise von SynchroPuls bei Anwendung an der Betriebsart ,,Sonder 4-
Takt“

I-S = Startstrom-Phase, SL = Slope, I-E = Endkrater-Phase, v = Drahtgeschwindigkeit

o s
N SR Y 9

SL 1/F SL

-
-

Al.2

Funktionsweise SynchroPuls
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MIG/MAG-Standard-Manuell-SchweiRen

Allgemeines

Zur Verfiigung
stehende Para-
meter

MIG/MAG-Stan-
dard-Manuell
Schweiflen

72

Das Schweiltverfahren MIG/MAG-Standard-Manuell SchweilRen ist ein MIG/MAG-
Schweillverfahren ohne Synergic-Funktion.

Die Anderung eines Parameters hat keine automatische Anpassung der (brigen Para-
meter zur Folge. Samtliche veranderbaren Parameter miissen den Anforderungen des
Schweil3prozesses entsprechend einzeln eingestellt werden.

Beim MIG/MAG Manuell-Schweifen stehen folgende Parameter zur Verfliigung:

(-
[

Drahtgeschwindigkeit
1 m/min (39.37 ipm.) - maximale Drahtgeschwindigkeit, z.B. 25 m/min (984.25 ipm.)

\"/

Schweillspannung
TSt 4000 Pulse: 15,5-31,5V
TSt 5000 Pulse: 14,5 -39V

A
m

Dynamik
... zur Beeinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des Tropfeniberganges

A

Schweillstrom
nur als Istwert-Anzeige

|I| Mittels Taste Verfahren das gewtinschte Schweillverfahren anwahlen:

=\ MANUAL

MIG/MAG-Standard-Manuell Schweilen
E' Mittels Taste Betriebsart die gewlinschte MIG/MAG-Betriebsart anwahlen:

8 2T

2-Takt Betrieb

4-Takt Betrieb

Die Betriebsart Sonder 4-Takt entspricht beim MIG/MAG-Standard-Manuell Schweil3en
dem herkdmmlichen 4-Takt Betrieb.



Korrekturen im
Schweillbetrieb

WICHTIG! Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente wie Fernbe-
dienung oder Drahtvorschub eingestellt wurden, kdnnen unter Umstanden am Bedienpa-
nel der Stromquelle nicht gedndert werden.

Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Drahtgeschwindigkeit anwahlen
|I| Drahtgeschwindigkeit mit dem Einstellrad auf den gewlinschten Wert einstellen
E| Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Schweillspannung anwahlen
|E| Schweillspannung mit dem Einstellrad auf den gewilinschten Wert einstellen

Die Werte der Parameter werden in der dartber befindlichen Digitalanzeige angezeigt..

Grundsétzlich bleiben samtliche Parameter-Sollwerte bis zur nachsten Anderung gespei-
chert. Dies gilt auch, wenn die Stromquelle zwischenzeitlich aus- und wieder eingeschal-
tet wurde. Zur Anzeige des Ist-Schweil3stromes wahrend des Schweilivorganges den
Parameter Schweil3strom anwahlen.

Zur Anzeige des Ist-Schweilistromes wahrend des Schweillvorganges:

- Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter SchweilRstrom anwahlen

- Der Ist-Schweifl’strom wird wahrend des SchweilRvorganges an der Digitalanzeige
angezeigt.

Gasflaschen-Ventil 6ffnen
Schutzgas-Menge einstellen:
- Taste Gasprifen antippen
- Stellschraube an der Unterseite des Druckminderers drehen, bis das Manome-
ter die gewlnschte Gasmenge anzeigt
- Taste Gasprifen erneut antippen

/A VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag und austre-
tende Drahtelektrode.

Beim Drucken der Brennertaste

SchweilRbrenner von Gesicht und Kérper weghalten

Eine geeignete Schutzbrille verwenden

SchweilRbrenner nicht auf Personen richten

darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geerdeten
Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

vVvyyvyy

E| Brennertaste driicken und Schwei3vorgang einleiten

Um ein optimales Schweilergebnis zu erzielen, ist in manchen Fallen der Parameter
Dynamik einzustellen.

E| Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Dynamik auswahlen

H
nmn

E| Dynamik mit dem Einstellrad auf den gewtinschten Wert einstellen

Der Wert des Parameters erscheint in der dariiber angeordneten Digitalanzeige.
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Punktieren und Intervall-SchweiRen

Allgemeines

Punktieren

74

Die Betriebsarten Punkt-Schweifl3en und Intervall-SchweiRen sind MIG/MAG-
Schweilprozesse. Die Aktivierung der Betriebsarten Punkt-Schweilen und Intervall-
Schweilen erfolgt am Bedienpanel.

Punktieren wird bei einseitig zugangigen SchweilRverbindungen an berlappten Blechen
eingesetzt.

Intervall-SchweilRen wird im Diinnblech-Bereich eingesetzt.
Da die Zufiihrung der Drahtelektrode nicht kontinuierlich erfolgt, kann das Schmelzbad in

den Intervall-Pausenzeiten abkiihlen. Eine drtliche Uberhitzung und in Folge ein Durch-
brennen des Grundmaterials kann weitgehend vermieden werden.

II' Im Setup-Menu die Punktierzeit / Intervall-Schweil3zeit SPt einstellen

WICHTIG! Fir das Punktieren muss die Intervall-Pausenzeit SPb = OFF eingestellt
sein!

[2] Nur beim Synergic-Schweilen:
Mittels der entsprechenden Tasten den verwendeten Zusatzwerkstoff, den Draht-
durchmesser und das Schutzgas anwahlen

|§| Gewlinschtes Schweilverfahren anwahlen:

\ MANUAL

MIG/MAG-Standard-Manuell Schweilken

K\ STD SYNERGIC&E

MIG/MAG-Standard-Synergic Schweil3en

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG-Puls-Synergic Schweillen

E| Die Betriebsart Punktieren / Intervall-Schweilen anwahlen:

Punktieren / Intervall-Schweil3en
Am Bedienpanel leuchtet die Anzeige Punktieren / Intervall / SynchroPuls (SF)

Je nach ausgewahltem Schweillverfahren die gewlinschten Schweiliparameter
anwahlen und mittels entsprechendem Einstellrad einstellen

|E| Gasflaschen-Ventil 6ffnen
Schutzgas-Menge einstellen



Intervall-
Schweillen

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag und austre-
tende Drahtelektrode.

Beim Driicken der Brennertaste

SchweilRbrenner von Gesicht und Kérper weghalten

Eine geeignete Schutzbrille verwenden

Schweil3brenner nicht auf Personen richten

darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geerdeten
Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

vvyyvyy

Punktieren

Vorgehensweise zum Herstellen eines SchweiBpunktes:

II' Schweillbrenner senkrecht halten

E| Brennertaste driicken und loslassen

E' Position des Schweilbrenners beibehalten
E| Gas-Nachstrémzeit abwarten

|E| SchweilRbrenner anheben

E| Im Setup-Menu die Intervall-Pausenzeit SPb einstellen

Intervall-Schweif3en ist aktiviert.
Der Parameter Int (Intervall) wird im Setup-Menu angezeigt.

Im Setup-Menu beim Parameter Int die Betriebsart fir das Intervall-Schweifen fest-
legen (2T / 4T)

Im Setup-Meni die Punktierzeit / Intervall-Schweil3zeit SPt einstellen

Nur beim Synergic-Schweilden:
Mittels der entsprechenden Tasten den verwendeten Zusatzwerkstoff, den Draht-
durchmesser und das Schutzgas anwahlen

[o] [l [N

Gewlinschtes Schweilverfahren anwahlen:

K\ MANUAL

MIG/MAG-Standard-Manuell Schweil3en

K\ STD SYNERGIC &

MIG/MAG-Standard-Synergic Schweil3en

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG-Puls-Synergic Schweil3en

E| Die Betriebsart Punktieren / Intervall-Schwei3en anwahlen:

Punktieren / Intervall-Schweifl3en
Am Bedienpanel leuchtet die Anzeige Punktieren / Intervall / SynchroPuls (SF).
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Je nach ausgewahltem Schweillverfahren die gewlinschten Schweiliparameter
anwahlen und mittels entsprechendem Einstellrad einstellen

Gasflaschen-Ventil 6ffnen
E| Schutzgas-Menge einstellen

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag und austre-
tende Drahtelektrode.

Beim Drucken der Brennertaste

Schweillbrenner von Gesicht und Kérper weghalten

Eine geeignete Schutzbrille verwenden

SchweilRbrenner nicht auf Personen richten

darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geerdeten
Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

\ A A 4

Intervall-SchweiRen
Vorgehensweise fiir das Intervall-Schweifen:

Schweillbrenner senkrecht halten

[~ [=]

Je nach unter Parameter Int eingestellter Intervall-Betriebsart:
Brennertaste driicken und halten (2-Takt Betrieb)
Brennertaste driicken und loslassen (4-Takt Betrieb)

Position des Schweil3brenners beibehalten
Schweildintervall abwarten
Schweillbrenner zum nachsten Punkt positionieren

Um das Intervall-Schwei3en zu beenden, je nach unter Parameter Int eingestellter
Intervall-Betriebsart:

Brennertaste loslassen (2-Takt Betrieb)

Brennertaste driicken und loslassen (4-Takt Betrieb)

[=] (=] [2] [«]

Gas-Nachstromzeit abwarten

[=] [~

Schweillbrenner anheben



EasyJob Betrieb

Allgemeines

EasyJob-Arbeits-
punkte speichern

EasyJob-Arbeits-
punkte abrufen

EasyJob-Arbeits-
punkte 16schen

Die Speichertasten erlauben das Speichern von bis zu 5 EasyJob-Arbeitspunkten. Jeder
Arbeitspunkt entspricht den daflir getroffenen Einstellungen am Bedienpanel.

EasyJobs kénnen fiir jedes Schweildverfahren abgespeichert werden.

WICHTIG! Es werden keine Setup-Parameter mitgespeichert.

E| Zum Speichern der aktuellen Einstellungen am Bedienpanel, eine der Speichertas-

ten gedruckt halten, z.B.:

- Die linke Anzeige zeigt ,Pro*
- Nach kurzer Zeit wechselt die linke Anzeige auf den urspriinglichen Wert

E| Speichertaste loslassen

Zum Abrufen der gespeicherten Einstellungen, die entsprechende Speichertaste
kurz druicken, z.B.:

- Das Bedienpanel zeigt die gespeicherten Einstellungen

Zum Lbschen des Speicherinhaltes einer Speichertaste, die entsprechende Spei-
chertaste gedriickt halten, z.B.:

- Die linke Anzeige zeigt ,Pro®.
- Nach kurzer Zeit wechselt die linke Anzeige auf den urspriinglichen Wert

E| Speichertaste weiter gedriickt halten

- Die linke Anzeige zeigt ,CLr".
- Nach kurzer Zeit zeigen beide Anzeigen ,---"

E' Speichertaste loslassen
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EasyJob-Arbeits-

punkte am

SchweiRbrenner
Up/Down abrufen
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Zum Abrufen der gespeicherten Einstellungen mittels SchweilRbrenner Up/Down muss
eine der Speichertasten am Bedienpanel gedriickt sein.

E| Eine der Speichertasten am Bedienpanel driicken, z.B.:

Das Bedienpanel zeigt die gespeicherten Einstellungen.

Nun ist das Anwahlen der Speichertasten mittels Tasten am Schwei3brenner Up/Down
moglich. Nicht belegte Speichertasten werden dabei ibersprungen.

Zusatzlich zum Aufleuchten der Speichertasten-Nummer, erfolgt eine Anzeige der Num-
mer direkt am Schweilbrenner Up/Down:

Anzeige am SchweiBbrenner Up/Down EasyJob-Arbeitspunkt am Bedienpanel

N2 |
VS

0 O

N2\ |

oF Je¢ B
///‘\\\
NN m
///‘\\\’//‘\\\
N |
O O=8




Stabelektroden-Schweien, Fugen-
hobeln
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Stabelektroden-Schweiflen

Sicherheit

Vorbereitung

VAN

WARNUNG!

Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursachen.

>

4

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde-.

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden.

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.
Ist das Gerat wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr schwer-
wiegender Personen- und Sachschaden.

>

>

Samtliche Arbeiten am Gerat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter in Stellung - O
- geschaltet ist.

Samtliche Arbeiten am Gerat nur durchfiihren, wenn das Gerat vom Netz getrennt
ist.

[] [~] [

Netzschalter in Stellung - O - schalten
Netzstecker ausstecken
An der Stromquelle samtliche Leitungen zum Drahtvorschub demontieren

WICHTIG! Informationen ob die Stabelektroden auf (+) oder auf (-) zu verschweil3en
sind, entnehmen Sie der Verpackung der Stabelektroden.

Massekabel je nach Elektrodentype in die (-) Strombuchse oder in die (+) Strom-
buchse einstecken und verriegeln

Mit dem anderen Ende des Massekabels Verbindung zum Werkstlck herstellen

Bajonett-Stromstecker des Elektrodenhalter-Kabels je nach Elektrodentype in die
freie Strombuchse mit gegensatzlicher Polaritat einstecken und durch Drehen nach
rechts verriegeln

Netzstecker einstecken
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Stabelektroden-
Schweillen

Korrekturen im
Schweillbetrieb
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/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag.

Sobald der Netzschalter in Stellung - | - geschaltet ist, ist die Stabelektrode im Elektro-

denhalter spannungsfiihrend.

» Darauf achten, dass die Stabelektrode keine Personen oder elektrisch leitenden
oder geerdeten Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

Netzschalter in Stellung - | - schalten: sdmtliche Anzeigen am Bedienpanel leuchten
kurz auf

E| Mittels Taste Verfahren das Verfahren Stabelektroden-Schweil3en anwahlen:

Die Schweildspannung wird mit einer Verzégerung von 3 s auf die Schweilibuchse
geschaltet.

Ist das Verfahren Stabelektroden-Schweillen angewahlt, wird ein gegebenenfalls
vorhandenes Kuhlgerat automatisch deaktiviert. Es ist nicht méglich, dieses einzu-
schalten.

WICHTIG! Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente wie Fernbe-
dienung oder Drahtvorschub eingestellt wurden, kdnnen unter Umstadnden am Bedienpa-
nel der Stromquelle nicht gedndert werden.

Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Stromstarke anwahlen.
E| Mittels Einstellrad die gewiinschte Stromstarke einstellen.

Der Wert flr die Stromstarke wird an der linken Digitalanzeige angezeigt.

Grundsatzlich bleiben samtliche mittels Einstellrad eingestellten Parameter-Sollwerte
bis zur nachsten Anderung gespeichert. Dies gilt auch, wenn die Stromquelle zwi-
schenzeitlich aus- und wieder eingeschaltet wurde.

[5] Schweilvorgang einleiten

Zur Anzeige des Ist-Schweilistromes wahrend des Schweillvorganges:

- Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Schwei3strom anwahlen

- Der Ist-Schweil3strom wird wahrend des SchweilRvorganges an der Digitalanzeige
angezeigt.

Um ein optimales Schweillergebnis zu erzielen, ist in manchen Fallen der Parameter
Dynamik einzustellen.

|I| Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Dynamik auswahlen
|z| Dynamik mit dem Einstellrad auf den gewlnschten Wert einstellen

Der Wert des Parameters erscheint in der dariiber angeordneten Digitalanzeige.

Beeinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des Tropfeniberganges:

= harter und stabiler Lichtbogen
= neutraler Lichtbogen
+ = weicher und spritzerarmer Lichtbogen

o 1



Funktion HotStart

Funktion Anti-
Stick

Um ein optimales SchweilRergebnis zu erzielen, ist in manchen Fallen die Funktion Hot-
Start einzustellen.

Vorteile

- Verbesserung der Ziindeigenschaften, auch bei Elektroden mit schlechten Ziindei-
genschaften

- Besseres Aufschmelzen des Grundwerkstoffes in der Startphase, dadurch weniger
Kaltstellen

- Weitgehende Vermeidung von Schlacken-Einschliissen

Die Einstellung der verfligbaren Parameter ist im Abschnitt ,Setup-Einstellungen®,
~Setup-Meni - Ebene 2° beschrieben.

| (A) Legende
A Hti Hot-current time = Hotstrom-Zeit,
L HCU > | 0-2s,
! >
300 ‘ H Werkeinstellung 0,5 s
I HCU HotStart-current = HotStart-Strom,
200 R 100 - 200 %,
Werkeinstellung 150 %
HCU |
H Iy Hauptstrom = eingestellter
t(s) Schweilstrom
015 1‘ 115 - Funktionsweise

Wahrend der eingestellten Hotstrom-Zeit
(Hti) wird der Schweil3strom auf einen
bestimmten Wert erhdht. Dieser Wert
(HCU) ist hoher als der eingestellte
Schweil3strom (Iy).

Bei kiirzer werdendem Lichtbogen kann die Schweilspannung soweit absinken, dass
die Stabelektrode zum Festkleben neigt. Auflerdem kann es zu einem Ausgliihen der
Stabelektrode kommen.

Ein Ausglihen wird bei aktivierter Funktion Anti-Stick verhindert. Beginnt die Stabelek-
trode festzukleben, schaltet die Stromquelle den Schweil3strom sofort ab. Nach dem
Abtrennen der Stabelektrode vom Werkstlick, kann der Schwei3vorgang problemlos fort-
gesetzt werden.

Die Funktion Anti-Stick (Ast) kann im Setup-Meni bei den Setup-Parametern fiir das
Stabelektroden-Schweil3en aktiviert und deaktiviert werden.

83



Fugenhobeln

Sicherheit

Vorbereitung

Fugenhobeln

84

/\  WARNUNG!

Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursachen.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde-.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden.

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Ist das Gerat wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr schwer-

wiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Gerat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter in Stellung - O
- geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn das Gerat vom Netz getrennt
ist.

WICHTIG! Fur das Fugenhobeln ist ein Massekabel mit einem Kabelquerschnittt von
120 mm? erforderlich.

Netzschalter in Stellung - O - schalten

Netzstecker ausstecken

MIG/MAG SchweilRbrenner abmontieren

Massekabel in die (-) Strombuchse einstecken und verriegeln

Mit dem anderen Ende des Massekabels Verbindung zum Werkstlck herstellen

Bajonett-Stromstecker des Fugenhoblers in die (+) Strombuchse einstecken und
durch Drehen nach rechts verriegeln

[=] (=] [2] [«] [~] []

Druckluft-Anschluss des Fugenhoblers mit der Druckluftversorgung verbinden
Arbeitsdruck: 5 - 7 bar (konstant)

Kohleelektrode so einspannen, dass die Elektrodenspitze ca. 100 mm aus dem
Fugenhobler ragt;
die Luftaustritts6ffnungen des Fugenhoblers missen sich unten befinden

E Netzstecker einstecken

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag.

Sobald der Netzschalter in Stellung - | - geschaltet ist, ist die Elektrode im Fugenhobler

spannungsfihrend.

» Darauf achten, dass die Elektrode keine Personen oder elektrisch leitenden oder
geerdeten Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)




/\  VORSICHT!

Gefahr von Personenschaden durch lautes Betriebsgerausch.
» Beim Fugenhobeln geeigneten Gehérschutz verwenden!

Netzschalter in Stellung - | - schalten: samtliche Anzeigen am Bedienpanel leuchten
kurz auf

m Mittels Taste Verfahren das Verfahren Stabelektroden-Schweillen anwahlen:

Die Schweildspannung wird mit einer Verzégerung von 3 s auf die Schweilbuchse
geschaltet.

Ist das Verfahren Stabelektroden-Schweiflen angewahlt, wird ein gegebenenfalls
vorhandenes Kuhlgerat automatisch deaktiviert. Es ist nicht méglich, dieses einzu-
schalten.

WICHTIG! Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente wie Fernbe-
dienung oder Drahtvorschub eingestellt wurden, kdnnen unter Umstédnden am Bedienpa-
nel der Stromquelle nicht gedndert werden.

Im Setup-Mend fir das Stabelektroden-Schweilien den Parameter AAG auf ,on“ ein-

stellen;
Einstieg in das Setup-Menu siehe Seite 95.

HINWEIS!

Einstellungen der Abriss-Spannung und der Startstromzeit werden ignoriert.

E| Aus dem Setup-Menli fir das Stabelektroden-Schweillen aussteigen
E| Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Stromstarke anwahlen.

Mittels Einstellrad den Hauptstrom abh&ngig vom Elektroden-Durchmesser gemaf
Angaben auf der Elektrodenverpackung einstellen

Der Wert fUr die Stromstarke wird an der linken Digitalanzeige angezeigt.

HINWEIS!

Bei héheren Stromstarken den Fugenhobler mit beiden Handen fiihren!
» Geeigneten Schweillhelm verwenden.

Druckluft-Ventil am Griff des Fugenhoblers 6ffnen
Bearbeitungsvorgang einleiten

Anstellwinkel der Kohleelektrode und Fug-Geschwindigkeit bestimmen die Tiefe einer
Fuge.

Die Parameter flr das Fugenhobeln entsprechen den Schweilparametern fir das
Stabelektrode-Schweil3en, siehe Seite 99.
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Easy Documentation
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Allgemeines

Allgemeines

Dokumentierte
Schweilldaten

Ist an der Stromquelle die Option Easy Documentation vorhanden, kénnen die wichtigs-
ten SchweilRdaten jeder SchweiBung mitdokumentiert und als CSV-Datei auf einen USB-
Stick abgespeichert werden.

Mit den Schweildaten wird eine Fronius-Signatur mitgespeichert, Gber die die Echtheit
der Daten kontrolliert und gewahrleistet werden kann.

Das Aktivieren / Deaktivieren der Easy Documentation erfolgt durch Anstecken / Abste-
cken des mitgelieferten Fronius-USB-Sticks mit FAT32-Formatierung an der Riickseite
der Stromquelle.

WICHTIG! Um die Schweildaten zu dokumentieren, miissen Datum und Uhrzeit korrekt
eingestellt sein.

Folgende Daten werden dokumentiert:

Geréatetype

File-Name

Artikelnummer

Seriennummer

Firmware-Version der Stromquelle

Firmware von Print DOCMAG (Easy Documentation)

Docu-Version

https://www.easydocu.weldcube.com (Unter diesem Link kann ein PFDF-Report von
ausgewahlten Schweilldaten erstellt werden)

Nr. Zahler
Start mit Anstecken des USB Sticks;
Beim Aus- und Einschalten der Stromquelle setzt der Zahler bei der letz-
ten Schwei3naht-Nummer fort.
Ab 1000 SchweiRungen wird eine neue CSV-Datei erstellt.

Date Datum yyyy-mm-dd

Time Uhrzeit hh:mm:ss
bei Start Stromfluss

Duration Dauer in [s]
von Start Stromfluss bis Stromende (Stromfluss-Signal)

I Schweillstrom * in [A]

U Schweil’spannung * in [V]

vd Drahtgeschwindigkeit * in [m/min]

wfs Drahtgeschwindigkeit * in [ipm]

IP Leistung * aus Momentan-Werten in [W]

IE Energie aus Momentan-Werten in [kJ]
Uber die gesamte SchweilRung

[-Mot Motorstrom * in [A]

Synid Kennlinien-Nummer

jeweils pro Schweillung

Job EasyJob-Nummer
pro Schweil3naht
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Neue CSV-Datei

PDF-Report / Fro-
nius-Signatur

90

Process Schweillverfahren

Mode Betriebsart

Status PASS: regulare Schweiflung
IGN: Schweilung wahrend der Ziindphase abgebrochen
Err | xxx: Schweillung auf Grund eines Fehlers abgebrochen; der ent-
sprechende Service-Code wird dokumentiert

Interval Schweillnaht-Nummer bei Betriebsart ,Intervall®

Signature  Signatur pro SchweiRnahtnummer

jeweils von der Hauptprozessphase;

bei Abbruch in der Ziindphase wird der Mittelwert in der Ziindphase abge-
speichert und eine Kennzeichnung zum Erreichen der Hauptprozess-
phase wird ausgegeben

Die Schweiltdaten werden jeweils als Mittelwerte in der Hauptprozessphase und pro
SchweilRung dokumentiert.

Eine neue CSV-Datei wird generiert:

wenn bei eingeschalteter Stromquelle der USB-Stick ab- und wieder angesteckt
wird,

bei Anderung von Datum und Uhrzeit,

ab 1000 Schweilungen,

bei einem Firmware-Update,

wenn der USB-Stick ab- und an einer anderen Stromquelle wieder angesteckt wird
(= Anderung der Seriennummery).

Unter nebenstehendem Link ...

- kann ein PDF-Report der ausgewahlten Schweilldaten erstellt
werden,

- kann Uber die mit den SchweilRdaten ausgelesene Fronius-
Signatur die Echtheit der Daten kontrolliert und gewahrleistet
werden.

https://easydocu.weldcube.com



Easy Documentation aktivieren / deaktivieren

Easy Documenta- ﬂ Am Display der Stromquelle wird ange-
tion aktivieren zeigt:

) Lt

Easy Documentation ist aktiviert.

doc | on wird auch angezeigt, wenn die
Stromquelle bei angestecktem USB-Stick
aus- und wieder eingeschaltet wird.

Easy Documentation bleibt aktiviert.

USB-Stick anstecken
|Z| Display-Anzeige durch Driicken der Pfeiltaste quittieren

iV A

Datum und Zeit einstellen

Datum und Zeit Das Einstellen von Datum und Zeit erfolgt in der 2. Ebene des Service-Menus.
einstellen
1] e O 1L VA Der erste Parameter im Service-Men( wird
angezeigt.

E| Mittels Einstellrad links den Setup-Para-
@) © meter ,2nd“ anwahlen

End) (]

= A& DLV A Der erste Parameter in der 2. Ebene des
Service-Menu wird angezeigt.

E Mittels Einstellrad links den Setup-Para-
@ © meter ,yEA* (= Jahr) anwahlen
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Easy Documenta-
tion deaktivieren

92

O

E| Datum und Zeit einstellen:
) © - linkes Einstellrad:
Parameter auswahlen

rechtes Einstellrad:
Werte verandern

O
?

YER) [ 2

Einstellbereiche:

yEA  Jahr (20yy; 0 - 99)
Mon  Monat (mm; 1-112)
dAY Tag (dd; 1-31)

Hou  Stunde (hh; 0 - 24)
Min Minute (mm; 0 - 59)

pin) I e I ) ]

- D | |2 D
2 w2

() () o ) I () O

HINWEIS!

Wird die Stromquelle liber den Setup-Parameter FAC auf Werkseinstellung
zuriickgesetzt, bleiben Datum und Uhrzeit gespeichert.

/A VORSICHT!

Gefahr des Datenverlustes oder der Datenbeschadigung durch vorzeitiges Abste-

cken des USB-Sticks

» Den USB-Stick erst ca. 10 Sekunden nach Ende der letzten Schweillung abstecken,
um eine korrekte Datenlbertragung zu gewahrleisten.

|I| USB-Stick von der Stromquelle abstecken

Am Display der Stromquelle wird angezeigt:

'--

e - gy
L) )

Easy Documentation ist deaktiviert.

|z| Display-Anzeige durch Driicken der Pfeiltaste quittieren

iV A



Setup Einstellungen
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Setup-Menu

Allgemeines

Bedienung

Das Setup-Menii bietet einfachen Zugriff auf das Expertenwissen in der Stromquelle
sowie auf zusatzliche Funktionen. Im Setup-Menii ist eine einfache Anpassung der Para-
meter an die unterschiedlichen Aufgabenstellungen maglich.

Der Einstieg in das Setup-Menl wird anhand des SchweilRverfahrens MIG/MAG-Stan-

dard-Synergic beschrieben.

Bei den anderen SchweilRverfahren funktioniert der Einstieg gleich.

In das Setup-Menii einsteigen

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC B3

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE
____® PULSE SYNERGIC 3

Mittels Taste Verfahren das Verfahren
-,MIG/MAG Standard-Synergic Schweillen®
anwahlen

Das Bedienpanel befindet sich nun im
Setup-Menu des Verfahrens ,MIG/MAG-
Standard-Synergic Schweif3en® - der
zuletzt angewahlte Setup-Parameter wird
angezeigt.

Parameter andern

Mittels Einstellrad links den gewiinschten
Setup-Parameter anwahlen

Mittels Einstellrad rechts den Wert des
Setup-Parameters andern

Das Setup-Menii verlassen

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

. =\ PULSE SYNERGIC &3
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Setup-Parameter Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, die je nach
fiir das MIG/IMAG-  Stromquelle, Schweillprogramm, etc. unterschiedlich sind.

Synergic - :
Schweilen GPr  Gas-Vorstromzeit

Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,1

GPo Gas-Nachstromzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,5

SL Slope (fur Sonder 2-Takt und Sonder-4-Takt)
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,1

I-S Startstrom (fiir Sonder 2-Takt und Sonder-4-Takt)
Einheit: % (vom SchweilRstrom)
Einstellbereich: 0 - 200
Werkseinstellung: 100

I-E Endstrom (fiir Sonder 2-Takt und Sonder-4-Takt)
Einheit: % (vom Schweif3strom)
Einstellbereich: 0 - 200
Werkseinstellung: 50

t-S Startstrom-Dauer (nur fiir Sonder-2-Takt)
Einheit: s
Einstellbereich: 0,0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,0

t-E Endstrom-Dauer (nur fiir Sonder-2-Takt)
Einheit: s
Einstellbereich: 0,0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,0

Fdi Drahteinfadel-Geschwindigkeit
Einheit: m/min (ipm.)
Einstellbereich: 1 - max. (39.37 - max.)
Werkseinstellung: 10 (393.7)

bbc  Riickbrandeffekt
Rickbrandeffekt durch Drahtriickzug am Schweiflende
Nach Abschalten des Schweil3stromes wird die Drahtelektrode mit 7,5 m/min fir
die Dauer des eingestellten bbc-Wertes zurlickgezogen.

Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 0,2
Werkseinstellung: 0

Ito Drahtlange bis zur Sicherheitsabschaltung
Einheit: mm (in.)
Einstellbereich: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Werkseinstellung: OFF
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HINWEIS!

Die Funktion Ito (Drahtlange bis zur Sicherheitsabschaltung) ist eine Sicherheits-
funktion.

Insbesondere bei hohen Drahtgeschwindigkeiten kann die bis zur Sicherheitsabschal-
tung geférderte Drahtlange von der eingestellten Drahtlange abweichen.

SPt Punktierzeit / Intervall-SchweiBzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0,3 -5
Werkseinstellung: 1

SPb Intervall-Pausenzeit
Einheit: s
Einstellbereich: OFF, 0,3 - 10 (in 0,1 s Schritten)
Werkseinstellung: OFF

WICHTIG! Fir das Punktieren muss SPb = OFF eingestellt werden!

Int Intervall
wird nur angezeigt, wenn fir SPb ein Wert eingestellt wurde
Einheit: -
Einstellbereich: 2T (2-Takt), 4T (4-Takt)
Werkseinstellung: 2T (2-Takt)

F Frequenz fiir SynchroPuls
Einheit: Hz
Einstellbereich: OFF, 0,5 -5
Werkseinstellung: OFF

dFd Drahtvorschub-Hub
Offset Schweilleistung fuir Option SynchroPuls

Einheit: m/min (ipm.)
Einstellbereich: 0- 3 (0 - 118,1)
Werkseinstellung: 2 (78,7)

AL2  Lichtbogenlangen-Korrektur fiir den oberen SynchroPuls-Arbeitspunkt
Einheit: % (von der Schweillleistung)
Einstellbereich: -30 - +30
Werkseinstellung: 0

FAC Stromquelle zuriicksetzen
Eine der Tasten Parameteranwahl 2 s gedriickt halten, um den Auslieferungszu-
stand wiederherzustellen
- wird an der Digitalanzeige ,PrG* angezeigt, ist die Stromquelle zurlickgesetzt

WICHTIG! Wird die Stromquelle zurlickgesetzt, gehen alle personlichen Einstel-
lungen im Setup-Menu verloren.

Mittels Speichertasten gespeicherte Arbeitspunkte bleiben beim Zurlicksetzen
der Stromquelle gespeichert. Auch die Funktionen in der zweiten Ebene des
Setup-Menis (2nd) werden nicht geléscht. Ausnahme: Parameter Ignition Time-
Out (ito).

2nd  zweite Ebene des Setup-Meniis (siehe Abschnitt ,,Setup-Menu - Ebene 2%)
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Setup-Parameter
fir das MIG/MAG-
Standard-Manuell
SchweilRen

98

Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, die je nach
Stromquelle, Schweillprogramm, etc. unterschiedlich sind.

GPr  Gas-Vorstromzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,1

GPo Gas-Nachstromzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,5

Fdi Drahteinfadel-Geschwindigkeit
Einheit: m/min (ipm.)
Einstellbereich: 1 - max. (39.37 - max.)
Werkseinstellung: 10 (393.7)

bbc  Riickbrandeffekt
Rickbrandeffekt durch ein verzdgertes Abschalten des Schweillstroms nach
Forder-Stopp der Drahtelektrode. An der Drahtelektrode bildet sich eine Kugel
aus.

Einheit: s
Einstellbereich: AUt, 0 - 0,3
Werkseinstellung: AUt

IGC  Ziindstrom
Einheit: A
Einstellbereich: 100 - 650
Werkseinstellung: 500

Ito Drahtlange bis zur Sicherheitsabschaltung
Einheit: mm (in.)
Einstellbereich: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Werkseinstellung: OFF

HINWEIS!

Die Funktion Ito (Drahtlange bis zur Sicherheitsabschaltung) ist eine Sicherheits-
funktion.

Insbesondere bei hohen Drahtgeschwindigkeiten kann die bis zur Sicherheitsabschal-
tung geférderte Drahtlange von der eingestellten Drahtlange abweichen.

SPt Punktierzeit / Intervall-SchweiBzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0,3 - 5
Werkseinstellung: 0,3

SPb Intervall-Pausenzeit
Einheit: s
Einstellbereich: OFF, 0,3 - 10 (in 0,1 s Schritten)
Werkseinstellung: OFF

Int Intervall
wird nur angezeigt, wenn fir SPb ein Wert eingestellt wurde



Setup-Parameter
fiir das Stabelek-
troden-
Schweillen

Einheit: -
Einstellbereich: 2T (2-Takt), 4T (4-Takt)
Werkseinstellung: 2T (2-Takt)

FAC

Stromquelle zuriicksetzen

Eine der Tasten Parameteranwahl 2 s gedrtickt halten, um den Auslieferungszu-
stand wiederherzustellen

- wird an der Digitalanzeige ,PrG" angezeigt, ist die Stromquelle zuriickgesetzt
WICHTIG! Wird die Stromquelle zuriickgesetzt, gehen alle persdnlichen Einstel-
lungen im Setup-Meni verloren.

Mittels Speichertasten gespeicherte Arbeitspunkte bleiben beim Zurlicksetzen
der Stromquelle gespeichert. Auch die Funktionen in der zweiten Ebene des
Setup-Menis (2nd) werden nicht geldscht. Ausnahme: Parameter Ignition Time-
Out (ito).

2nd

zweite Ebene des Setup-Meniis (siehe Abschnitt ,,.Setup-Menii - Ebene 2)

WICHTIG! Beim Zurlicksetzen der Stromquelle mittels Setup-Parameter Factory FAC
werden die Setup-Parameter Hotstrom-Zeit (Hti) und HotStart-Strom (HCU) ebenfalls
rickgesetzt.

HCU

HotStart-Strom

Einheit: %
Einstellbereich: 100 - 200
Werkseinstellung: 150

Hti

Hotstrom-Zeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 2,0
Werkseinstellung: 0,5

ASt

Anti-Stick

Einheit: -
Einstellbereich: On, OFF
Werkseinstellung: OFF

AAG

Fugenhobeln (Arc Air Gauging)

Fugenhobeln mit einer Kohleelektrode, z.B. zur Schwei3naht-Vorbereitung
Einheit: -

Einstellbereich: on / oFF

Werkseinstellung: oFF

FAC

Stromquelle zuriicksetzen

Eine der Tasten Parameteranwahl 2 s gedriickt halten, um den Auslieferungszu-
stand wiederherzustellen - wird an der Digitalanzeige ,PrG* angezeigt, ist die
Stromquelle zuriickgesetzt.

WICHTIG! Wird die Stromquelle zuriickgesetzt, gehen alle personlichen Einstel-
lungen verloren.

Mittels Speichertasten gespeicherte Arbeitspunkte werden beim Zurlicksetzen
der Stromquelle nicht geloscht - sie bleiben gespeichert. Auch die Funktionen in
der zweiten Ebene des Setup-Menus (2nd) werden nicht geléscht. Ausnahme:
Parameter Ignition Time-Out (ito).

2nd

zweite Ebene des Setup-Meniis (siehe Abschnitt ,,Setup-Menii - Ebene 2%)
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Setup-Menu Ebene 2

Einschrankungen In Zusammenhang mit dem Setup-Meni Ebene 2 kommt es zu folgenden Einschrankun-
gen:

Das Setup-Meni Ebene 2 ist nicht anwahlbar:
- wahrend des Schweilkens

- bei aktiver Funktion Gaspriifen

- bei aktiver Funktion Draht einfadeln

- bei aktiver Funktion Draht-Rickzug

- bei aktiver Funktion Ausblasen

Solange das Setup-Menl Ebene 2 angewahlt ist, stehen folgende Funktionen nicht zur
Verfligung, auch im Falle eines Roboterbetriebes:

- Schweilstart, fir den Roboterbetrieb unterbleibt das Signal ,Stromquelle bereit"

- Gasprifen

- Draht einfadeln

- Draht-Rlckzug

- Ausblasen
Bedienung In das Setup-Menii Ebene 2 einsteigen:
(Setup-Menii
Ebene 2) N S — Mittels Taste Verfahren das Verfahren

=\ PULSE SYNERGIC 3 ,,MlG/MAG S’[andal"d-synerglc SChWGIBen“
anwahlen

ST STHERGICE Das Bedienpanel befindet sich nun im
e Setup-Meni des Verfahrens ,MIG/MAG-
Standard-Synergic Schweil3en® - der
zuletzt angewahlte Setup-Parameter wird
angezeigt.

Mittels Eiinstellrad links den Setup-Para-
meter ,2nd“ anwahlen

ST STHERGICE Das Bedienpanel befindet sich nun in der
e Zweiten Ebene im Setup-Mentii des Ver-
fahrens ,MIG/MAG-Standard-Synergic
Schweillen® - der zuletzt angewahlte
Setup-Parameter wird angezeigt.

Parameter andern
E| Mittels Eiinstellrad links den gewlnschten
) © Setup-Parameter anwahlen
© & § Mittels Einstellrad rechts den Wert des

Setup-Parameters dndern
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Das Setup-Menii verlassen

= SToSMERGICD Ein Parameter der ersten Setup-Menii

. =\ PULSE SYNERGIC B3

Ebene wird angezeigt.

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
____® PULSE SYNERGIC 3

Parameter firdas gt | jpdereinstellung (Standard / USA) ... Std / US
MIG/MAG-Syner-

gic Schweifen im E?nheit: -
Setup-Menii Einstellbereich: Std, US (Standard / USA)
Ebene 2 Werkseinstellung:

Standard-Version: Std (MaRangaben: cm / mm)
USA-Version: US (MaRangaben: in.)

Syn  Synergic-Programme/Kennlinien
Normen EN / AWS
Einheit: -
Einstellbereich: EUr / US
Werkseinstellung:
Standard-Version: EUr
USA-Version: US

C-C  Steuerung Kiihlgerat
(nur bei angeschlossenem Kuhlgerat)

Einheit: -
Einstellbereich: AUt, On, OFF
Werkseinstellung: AUt

AUt:
Das Kihlgerat schaltet nach einer SchweiRpause von 2 Minuten ab.

WICHTIG! Ist die Option Kuhlmittel-Temperaturiiberwachung und Durchfluss-
Uberwachung in das Kiihigerét eingebaut, schaltet das Kiihlgerat ab, sobald die
Rucklauf-Temperatur 50 °C unterschritten hat, friihestens aber nach 2 Minuten
Schweil}pause.

On:
Das Kihlgerat bleibt stdndig eingeschaltet.

OFF:
Das Kuhlgerat bleibt stdndig ausgeschaltet.

WICHTIG! Bei Anwendung des Parameters FAC wird der Parameter C-C nicht
auf die Werkseinstellung zuriickgesetzt. Bei angewahltem Schweillverfahren Sta-
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belelektroden-Schweil’en bleibt das Kihlgerat in jedem Fall abgeschaltet, auch
in Stellung ,On*“.

Cooling Time

(nur bei angeschlossenem Kuhlgerat)

Zeit zwischen Ansprechen der Durchfluss-Uberwachung und Ausgabe des Ser-
vice-Codes ,no | H20". Treten im Kihlsystem beispielsweise Luftblasen auf,
schaltet das Kihlgerat erst nach der eingestellten Zeit ab.

Einheit: s
Einstellbereich: 5 - 25
Werkseinstellung: 10

WICHTIG! Zu Testzwecken lauft das Kihlgerat nach jedem mal Einschalten der
Stromquelle fir 180 Sekunden.

SchweiRkreis-Widerstand (in mOhm)
siehe Abschnitt ,,.Schweil3kreis-Widerstand r ermitteln“ ab Seite 105.

SchweiBkreis-Induktivitat (in Mikro Henry)
siehe Abschnitt ,Schweilkreis-Induktivitat L anzeigen® ab Seite 107.

EnE

Elektrische Energie des Lichtbogens bezogen auf die SchweiBgeschwin-
digkeit

Einheit: kJ

Einstellbereich: On / OFF

Werkseinstellung: OFF

Da nicht der gesamte Wertebereich (1 kJ - 99999 kJ) auf dem dreistelligen Dis-
play angezeigt werden kann, wurde folgende Darstellungsvariante gewahlt:

Wert in kJ / Anzeige auf Display:

1 bis 999/ 1 bis 999

1000 bis 9999 / 1.00 bis 9.99 (ohne Einer-Stelle, z.B. 5270 kJ -> 5.27)
10000 bis 99999 / 10.0 bis 99.9

(ohne Einer- und Zehner-Stelle, z.B. 23580 kJ -> 23.6)

ALC

Korrektur der Lichtbogen-Lédnge iiber die SchweiRspannung

nur beim MIG/MAG Synergic-Schweifden

Einstellbereich: On / OFF

Werkseinstellung: OFF

Die Lichtbogen-Lange ist abhangig von der Schweilspannung. Die
Schweillspannung lasst sich im Synergic-Betrieb individuell einstellen.

Befindet sich der Parameter ALC auf ,OFF*, ist keine individuelle Einstellung der
Schweillspannung moglich. Die Schweiflspannung richtet sich automatisch nach
dem angewahlten Schweil3strom oder der Drahtgeschwindigkeit. Bei einer
Anpassung der Lichtbogen-Langenkorrektur andert sich die Spannung bei gleich-
bleibendem Schweil3strom und gleichbleibender Drahtgeschwindigkeit. Wahrend
des Einstellens der Lichtbogen-Langenkorrektur mittels Einstellrad wird die linke
Anzeige fur den Korrekturwert der Lichtbogen-Lange genutzt. Auf der rechten
Anzeige andert sich der Wert firr die Schweilspannung simultan mit. Danach
zeigt die linke Anzeige wieder den urspriinglichen Wert, z.B. Schweil3strom.




Parameter fiir das
MIG/MAG-Stan-
dard-Manuell
Schweillen im
Setup-Menii
Ebene 2

SEt

Landereinstellung (Standard / USA) ... Std / US
Einheit: -

Einstellbereich: Std, US (Standard / USA)
Werkseinstellung:

Standard-Version: Std (MalRangaben: cm / mm)
USA-Version: US (MalRangaben: in.)

C-C

Steuerung Kiihlgerat
(nur bei angeschlossenem Kuhlgerat)

Einheit: -
Einstellbereich: AUt, On, OFF
Werkseinstellung: AUt

AUt:
Das Kihlgerat schaltet nach einer SchweiRpause von 2 Minuten ab.

WICHTIG! Ist die Option Kuhlmittel-Temperaturiiberwachung und Durchfluss-
Uberwachung in das Kiihigeréat eingebaut, schaltet das Kiihlgerat ab, sobald die
Rucklauf-Temperatur 50 °C unterschritten hat, friihestens aber nach 2 Minuten
Schweil}pause.

On:
Das Kiuhlgerat bleibt standig eingeschaltet.

OFF:
Das Kuhlgerat bleibt stdndig ausgeschaltet.

WICHTIG! Bei Anwendung des Parameters FAC wird der Parameter C-C nicht
auf die Werkseinstellung zuriickgesetzt. Bei angewahltem Schweillverfahren Sta-
belelektroden-Schweilten bleibt das Kiihlgerat in jedem Fall abgeschaltet, auch
in Stellung ,On*.

C-t

Cooling Time

(nur bei angeschlossenem Kuhlgerat)

Zeit zwischen Ansprechen der Durchfluss-Uberwachung und Ausgabe des Ser-
vice-Codes ,no | H20". Treten im Kuhlsystem beispielsweise Luftblasen auf,
schaltet das Kuhlgerat erst nach der eingestellten Zeit ab.

Einheit: s
Einstellbereich: 5 - 25
Werkseinstellung: 10

WICHTIG! Zu Testzwecken lauft das Kuhlgerat nach jedem mal Einschalten der
Stromquelle fiir 180 Sekunden.

SchweiBkreis-Widerstand (in mOhm)
siehe Abschnitt ,Schweillkreis-Widerstand r ermitteln“ ab Seite 105.
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SchweiBkreis-Induktivitat (in Mikro Henry)
siehe Abschnitt ,Schweilkreis-Induktivitat L anzeigen® ab Seite 107.

EnE

Elektrische Energie des Lichtbogens bezogen auf die SchweiBgeschwin-
digkeit

Einheit: kJ

Einstellbereich: On / OFF

Werkseinstellung: OFF

Da nicht der gesamte Wertebereich (1 kJ - 99999 kJ) auf dem dreistelligen Dis-
play angezeigt werden kann, wurde folgende Darstellungsvariante gewahlt:

Wert in kJ / Anzeige auf Display:

1 bis 999/ 1 bis 999

1000 bis 9999 / 1.00 bis 9.99 (ohne Einer-Stelle, z.B. 5270 kJ -> 5.27)
10000 bis 99999 / 10.0 bis 99.9

(ohne Einer- und Zehner-Stelle, z.B. 23580 kJ -> 23.6)

Parameter fiir das SEt
Stabelektroden-
Schweillen im
Setup-Menii

Ebene 2

Landereinstellung (Standard / USA) ... Std / US
Einheit: -

Einstellbereich: Std, US (Standard / USA)
Werkseinstellung:

Standard-Version: Std (MaRangaben: cm / mm)
USA-Version: US (MaRRangaben: in.)

r (resistance) - SchweiBkreis-Widerstand (in mOhm)
siehe Abschnitt ,SchweilRkreis-Widerstand r ermitteln“ ab Seite 105.

L (inductivity) - SchweiBkreis-Induktivitat (in Mikro Henry)
siehe Abschnitt ,SchweilRkreis-Induktivitat L anzeigen® ab Seite 107.
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Schweilkreis-Widerstand r ermitteln

Allgemeines

Schweillkreis-
Widerstand ermit-
teln (MIG/MAG-
Schweifen)

Durch die Ermittlung des SchweilRkreis-Widerstandes ist es mdglich, auch bei unter-
schiedlichen Schlauchpaket-Langen immer ein gleichbleibendes Schweiltergebnis zu
erzielen - dadurch ist die SchweiRspannung am Lichtbogen unabhangig von Schlauch-
paket-Lange und Schlauchpaket-Querschnitt immer exakt geregelt. Die Verwendung der
Lichtbogen-Langenkorrektur ist nicht mehr notwendig.

Der Schweillkreis-Widerstand wird nach der Ermittlung am Display angezeigt.
r = Schweillkreis-Widerstand in Milliohm (mOhm)

Die eingestellte Schweillspannung entspricht bei korrekt durchgefihrter Ermittlung des
Schweilkreis-Widerstandes exakt der Schweildspannung am Lichtbogen. Wird die Span-
nung an den Ausgangsbuchsen der Stromquelle manuell gemessen, so ist diese um den
Spannungsabfall des Schlauchpaketes hoher als die Schweispannung am Lichtbogen.

Der Schweillkreis-Widerstand ist abhangig vom verwendeten Schlauchpaket:

- bei Anderung von Schlauchpaket-Léange oder Schlauchpaket-Querschnitt den
Schweiltkreis-Widerstand erneut ermitteln

- den Schweilkreis-Widerstand fiir jedes Schweiltverfahren mit den zugehdrigen
Schweilleitungen separat ermitteln

HINWEIS!

Eine fehlerhafte Messung des SchweiBkreis-Widerstandes kann sich negativ auf

das SchweiBergebnis auswirken.

» Sicherstellen, dass das Werkstlck im Bereich der Masseklemme eine optimale Kon-
taktflache bietet (Oberflache gereinigt, von Rost befreit, etc.).

Sicherstellen, dass eines der Schweillverfahren MANUAL / STD SYNERGIC /
PULSE SYNERGIC ausgewahlt ist

Masseverbindung mit Werkstiick herstellen
In das Setup-Menu Ebene 2 einsteigen (2nd)
Parameter ,r“ anwahlen

[o] (=] [e] [~ [2]

Gasduse des Schweilibrenners entfernen
E| Kontaktrohr festschrauben
Sicherstellen, dass die Drahtelektrode nicht aus dem Kontaktrohr ragt

HINWEIS!

Eine fehlerhafte Messung des SchweiRkreis-Widerstandes kann sich negativ auf

das SchweiBergebnis auswirken.

» Sicherstellen, dass das Werkstlick eine optimale Kontaktflache flr das Kontaktrohr
bietet (Oberflache gereinigt, von Rost befreit, etc.).

Kontaktrohr satt auf die Werkstlick-Oberflache aufsetzen

Brennertaste kurz driicken
- Der Schweil3kreis-Widerstand wird errechnet. Wahrend der Messung zeigt das
Display ,run®

Die Messung ist abgeschlossen, wenn das Display den Schweil3kreis-Widerstand in
mOhm anzeigt (beispielsweise 11,4).
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Schweilkreis-
Widerstand ermit-
teln (Stabelektro-
den-Schweifen)
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Gasduse des SchweilRbrenners wieder montieren

HINWEIS!

Eine fehlerhafte Messung des SchweiBkreis-Widerstandes kann sich negativ auf

das SchweiBergebnis auswirken.

» Sicherstellen, dass das Werkstlick im Bereich der Masseklemme eine optimale Kon-
taktflache bietet (Oberflache gereinigt, von Rost befreit, etc.).

E| Sicherstellen dass das Verfahren Stabelektroden-Schweilen ausgewahlt ist
|z| Masseverbindung mit Werkstiick herstellen

E| In das Setup-Menu Ebene 2 einsteigen (2nd)

[4] Parameter ,r* anwéhlen

HINWEIS!

Eine fehlerhafte Messung des SchweiRkreis-Widerstandes kann sich negativ auf

das SchweiBergebnis auswirken.

» Sicherstellen, dass das Werkstiick eine optimale Kontaktflache fir die Elektrode bie-
tet (Oberflache gereinigt, von Rost befreit, etc.).

E| Elektrode satt auf die Werkstiick-Oberflache aufsetzen
|E| Taste Parameteranwahl rechts driicken

.LV,%| <|

Der Schweil3kreis-Widerstand wird errechnet. Wahrend der Messung zeigt das Dis-
play ,run®.

Die Messung ist abgeschlossen, wenn das Display den Schweilkreis-Widerstand in
mOhm anzeigt (beispielsweise 11,4).



SchweilBkreis-Induktivitat L abfragen

Allgemeines

Schweillkreis-
Induktivitat anzei-
gen

Korrekte Verle-
gung der
Schlauchpakete

Die Verlegung der Schlauchpakete hat wesentliche Auswirkungen auf die Schweil3kreis-
Induktivitat und nimmt dadurch Einfluss auf den Schweil3prozess. Um das bestmdgliche
Schweillergebnis zu erhalten, ist daher eine korrekte Verlegung der Schlauchpakete
wichtig.

Mittels Setup-Parameter ,L“ erfolgt eine Anzeige der zuletzt ermittelten Schweil3kreis-
Induktivitat. Der eigentliche Abgleich der Schweil3kreis-Induktivitat erfolgt gleichzeitig mit
dem Ermitteln des Schweil3kreis-Widerstandes. Detaillierte Informationen dazu befinden
sich in dem Kapitel ,Schweilkreis-Widerstand ermitteln.”

[1] In das Setup-Menu Ebene 2 einsteigen (2nd)
[2] Parameter L* anwahlen

Die zuletzt ermittelte Schweilkreis-Induktivitat L wird an der rechten Digitalanzeige
angezeigt.

L ... SchweilRkreis-Induktivitat (in Mikro Henry)

N
P

107



108



Fehlerbehebung und Wartung
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Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Allgemeines

Sicherheit

Angezeigte Ser-
vice-Codes

Die Gerate sind mit einem intelligenten Sicherheitssystem ausgestattet. Auf die Verwen-
dung von Schmelzsicherungen konnte daher weitgehend verzichtet werden. Ein Wechsel
von Schmelzsicherungen ist daher nicht mehr erforderlich. Nach der Beseitigung einer
moglichen Stoérung ist das Gerat wieder betriebsbereit.

/\  WARNUNG!

Fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten konnen schwerwiegende Personen- und

Sachschaden verursachen.

» Nachfolgend beschriebene Tatigkeiten durfen nur von geschultem Fachpersonal
durchgefiihrt werden.

» Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung der Strom-
quelle

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.
Vor Offnen des Gerates
Netzschalter in Stellung - O - schalten

Gerat vom Netz trennen
ein verstandliches Warnschild gegen Wiedereinschalten anbringen

mit Hilfe eines geeigneten Messgerates sicherstellen, dass elektrisch geladene Bau-
teile (z.B. Kondensatoren) entladen sind

\ A A 4

/\  WARNUNG!

Gefahr durch unzureichende Schutzleiter-Verbindung!

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden maoglich.

» Die Gehause-Schrauben stellen eine geeignete Schutzleiter-Verbindung fur die
Erdung des Geh&uses dar und durfen keinesfalls durch andere Schrauben ohne
zuverldssige Schutzleiter-Verbindung ersetzt werden.

Erscheint eine hier nicht angeflihrte Fehlermeldung an den Anzeigen, zunachst versu-
chen, das Problem durch folgende Vorgehensweise zu beheben:

E| Netzschalter der Stromquelle in Stellung -O- schalten
[2] 10 Sekunden warten
E Netzschalter in Stellung -I- schalten

Tritt der Fehler trotz mehrmaliger Versuche erneut auf, oder sollten hier angefihrte
Behebungsmalinahmen nicht zum Erfolg fuhren.

|I| die angezeigte Fehlermeldung notieren
E| die Konfiguration der Stromquelle notieren
E| den Servicedienst mit einer detaillierten Fehlerbeschreibung verstéandigen
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ESr | 20

Ursache:  Das verwendete Kihlgerat ist nicht mit der Stromquelle kompatibel

Behebung: Kompatibles Kihlgerat anschlieen

Ursache: = Am Roboter-Interface wurde ein unglltiger SchweilRprozess aufgerufen (Nr.
37) oder ein leerer Merker angewahlt (Nr. 32)

Behebung: Giiltigen Schweildprozess aufrufen oder belegte Speichertaste anwahlen

ELn |8

Ursache:  Der angeschlossene Drahtvorschub wird nicht unterstitzt

Behebung: Unterstlitzten Drahtvorschub anschlielen

ELn |12

Ursache:  Verschiedenartige Bedienpanele fur die Materialanwahl befinden sich im
System

Behebung: Gleichartige Bedienpanele flr die Materialanwahl anschlief3en

ELn |13

Ursache:  Unzulassiger Wechsel des Schweil3prozesses wahrend des Schweillens

Behebung: Wahrend des Schweillens keine unzulassigen Wechsel des Schweil3pro-
zesses durchflhren, Fehlermeldung mittels beliebiger Taste quittieren

ELn | 14

Ursache:  Es ist mehr als ein Roboter-Interface angeschlossen

Behebung: Es darf nur ein Roboter-Interface angeschlossen sein, die Systemkonfigura-
tion Uberprifen

ELn |15

Ursache: Es ist mehr als eine Fernbedienung angeschlossen

Behebung: Es darf nur eine Fernbedienung angeschlossen sein, Systemkonfiguration
Uberprifen

ELn |16

Programmwahler des Drahtvorschubs nicht kompatibel

Ursache:  An der Puls-Stromquelle ist ein Drahtvorschub mit Standard-Pro-
grammwahler angeschlossen

Behebung: Drahtvorschub mit Puls-Programmwahler anschlie3en

Err | IP

Ursache:  Die Steuerung der Stromquelle hat eine Primar-Uberspannung erkannt

Behebung: Netzspannung kontrollieren.

Verbleibt der Service-Code dennoch, Stromquelle ausschalten, 10 Sekun-
den warten, und anschlieRend Stromquelle wieder einschalten.
Bleibt der Fehler auch dann noch aufrecht, den Servicedienst verstandigen



Err | PE

Ursache:  Die Erdstrom-Uberwachung hat die Sicherheitsabschaltung der Stromquelle
ausgelost.

Behebung: Stromquelle ausschalten
Stromquelle auf einem isolierenden Untergrund aufstellen
Massekabel an einem Abschnitt des Werkstlickes anschlief3en, der sich
naher am Lichtbogen befindet
10 Sekunden warten, und anschlieRend Stromquelle wieder einschalten
tritt der Fehler trotz mehrmaliger Versuche erneut auf - Servicedienst
verstandigen

Err | Ur

Ursache:  Bei vorhandener Option VRD wurde die Leerlauf-Spannungsgrenze von 35
V Uberschritten.

Behebung: Stromquelle ausschalten
10 Sekunden warten, und anschlieend Stromquelle wieder einschalten

no | UrL

Ursache: Die Option VRD hat zu friih ausgel6st.

Behebung: Uberpriifen, ob alle SchweiBleitungen und Steuerleitungen angeschlossen
sind.
Stromquelle ausschalten
10 Sekunden warten, und anschlieRend Stromquelle wieder einschalten
Tritt der Fehler mehrmalig auf - Servicedienst verstandigen.

PHA | SE1

Ursache:  Die Stromquelle wird 1-phasig betrieben

Behebung: -

PHA | SE3

Ursache: Die Stromquelle wird 3-phasig betrieben

Behebung: -

Err| 51

Ursache: Netz-Unterspannung: Netzspannung hat den Toleranzbereich unterschritten

Behebung: Netzspannung kontrollieren, verbleibt der Service-Code dennoch, den Ser-
vicedienst verstandigen

Err | 52

Ursache:  Netz-Uberspannung: Netzspannung hat den Toleranzbereich tiberschritten

Behebung: Netzspannung kontrollieren, verbleibt der Service-Code dennoch, den Ser-
vicedienst verstandigen

EFd 5

Ursache:  Ungiiltiger Drahtvorschub angeschlossen

Behebung: Giltigen Drahtvorschub anschlieRen

EFd 8

Ursache:  Ubertemperatur Drahtvorschub

Behebung: Drahtvorschub abkuhlen lassen
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EFd | 81, EFd | 83

Ursache: Fehler im Draht-Fordersystem (Uberstrom Antrieb Drahtvorschub)

Behebung: Schlauchpaket mdglichst geradlinig auslegen; Draht-Fihrungsseele auf
Knick oder Verschmutzung tberprifen; Anpressdruck am 4-Rollenantrieb
kontrollieren

Ursache:  Drahtvorschub-Motor steckt oder ist defekt

Behebung: Drahtvorschub-Motor kontrollieren oder Servicedienst verstandigen

to0 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Primarkreis der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkihlen lassen, Luftfilter kontrollieren und gegebenfalls reini-
gen, Uberpriifen ob der Liifter lauft

to1 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur am Booster in der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkihlen lassen, Luftfilter kontrollieren und gegebenenfalls rei-
nigen, Uberpriifen ob der Liifter lauft

to2 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Sekundérkreis der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkihlen lassen, Uberprifen ob der Ventilator 1auft

to3 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Drahtvorschub-Motor

Behebung: Drahtvorschub abkuhlen lassen

to4 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im SchweilRbrenner

Behebung: SchweilRbrenner abkuhlen lassen

to5 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Kiihigerat

Behebung: Kuhlgerat abkihlen lassen, Uberprifen ob der Ventilator 1auft

to6 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur am Transformator der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkihlen lassen, Luftfilter kontrollieren und gegebenenfalls rei-

nigen, Uberprifen ob der Lifter 1auft



to7 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur in der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkihlen lassen, Luftfilter kontrollieren und gegebenenfalls rei-
nigen, Uberpriifen ob der Lifter lauft

tu0 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur im Primarkreis der Stromquelle

Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tu1 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Untertemperatur am Booster in der Stromquelle

Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tu2 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Untertemperatur im Sekundarkreis der Stromquelle

Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tu3 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Untertemperatur im Drahtvorschub-Motor

Behebung: Drahtvorschub in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tu4 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Untertemperatur im Schweil3brenner

Behebung: SchweilRbrenner in einen beheizten Raum legen und erwarmen lassen

tu5 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Untertemperatur im Kuhlgerat

Behebung: Kihigerat in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tu6 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Untertemperatur am Transformator der Stromquelle

Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tu7 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Untertemperatur in der Stromquelle

Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen
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Angezeigte Ser-
vice-Codes in
Verbindung mit
OPT Easy Docu-
mentation
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no | H20

Ursache:  Durchfluss-Menge des Kihimittels zu gering

Behebung: Durchfluss-Menge des Kuhimittels und Kuhlgerat inklusive Kihlkreislauf
prufen (Mindest-Durchflussmenge siehe Kapitel , Technische Daten® in der
Bedienungsanleitung des Gerates)

hot | H20

Ursache:  Die Kihimittel-Temperatur ist zu hoch

Behebung: Kiihlgerat inklusive Kihlkreislauf abkiihlen lassen, bis ,hot | H20" nicht
mehr angezeigt wird. Kihlgerat 6ffnen und Kihler reinigen, Korrekte Funk-
tion des Lufters prifen.

no | Prg

Ursache:  kein vorprogrammiertes Programm angewahlt

Behebung: programmiertes Programm anwahlen

no | IGn

Ursache:  Funktion ,Ignition Time-Out® ist aktiv; Innerhalb der im Setup-Meni einge-
stellten geférderten Drahtlange kam kein Stromfluss zustande. Die Sicher-
heitsabschaltung der Stromquelle hat angesprochen

Behebung: Freies Drahtende kirzen, Brennertaste erneut dricken; Werkstuck-
Oberflache reinigen; gegebenenfalls im Setup-Menli den Parameter ,lto*
einstellen

EPG | 17

Ursache:  Das angewahlte Schweil3programm ist ungiltig

Behebung: Glltiges SchweilRprogramm anwahlen

EPG | 29

Ursache:  Fir die angewahlte Kennlinie ist der geforderte Drahtvorschub nicht
verfugbar

Behebung: Korrekten Drahtvorschub anschlieRen, Steckverbindungen fiir das
Schlauchpaket kontrollieren

EPG| 35

Ursache:  Ermittlung des SchweilRkreis-Widerstandes fehlgeschlagen

Behebung: Massekabel, Stromkabel oder Schlauchpaket prifen und falls erforderlich
austauschen, Schweilkreis-Widerstandes erneut ermitteln

no | dAt

Schweilen ist nicht moéglich

Ursache:  Datum und Uhrzeit sind an der Stromquelle nicht eingestellt
Behebung: zum Zurlicksetzen des Service-Codes Pfeiltaste driicken;
Datum und Uhrzeit in der 2. Ebene des Service-Menus einstellen;
siehe Seite 91
bAt | Lo

SchweilRen ist moglich

Ursache:
Behebung:

Die Batterie der OPT Easy Documentation ist schwach

zum Zurlcksetzen des Service-Codes Pfeiltaste driicken;
Servicedienst verstandigen (zum Wechseln der Batterie)



bAt | oFF
Schweilen ist nicht moglich

Ursache:  Die Batterie der OPT Easy Documentation ist leer

Behebung: zum Zurlicksetzen des Service-Codes Pfeiltaste driicken - am Display wird
no | dAt angezeigt;
Servicedienst verstandigen (zum Wechseln der Batterie);
Nach erfolgtem Batterie-Wechsel Datum und Uhrzeit in der 2. Ebene des
Service-Menus einstellen;
siehe Seite 91

Err | doc
Schweilen ist nicht moglich

Ursache: Fehler beim Schreiben der Daten;
Interner Dokumentations-Fehler;
Kommunikationsfehler;

Behebung: Stromquelle aus- und einschalten

Err | USb
Schweilen ist nicht moglich

Ursache:  Unguiltiges File-System am USB-Stick;
Allgemeiner USB-Fehler

Behebung: USB-Stick abstecken

USB | full
Schweilen ist nicht moglich

Ursache:  Der angesteckte USB-Stick ist voll
Behebung: USB-Stick abstecken, neuen USB-Stick anstecken
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Pflege, Wartung und Entsorgung

Allgemeines

Sicherheit

Bei jeder Inbe-
triebnahme

Alle 2 Monate
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Das Schweilisystem bendtigt unter normalen Betriebsbedingungen nur ein Minimum an
Pflege und Wartung. Das Beachten einiger Punkte ist jedoch unerlasslich, um das
Schweillsystem Uber Jahre hinweg einsatzbereit zu halten.

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.
Vor Offnen des Gerates
Netzschalter in Stellung - O - schalten

Gerat vom Netz trennen
gegen Wiedereinschalten sichern

mit Hilfe eines geeigneten Messgerates sicherstellen, dass elektrisch geladene Bau-
teile (z.B. Kondensatoren) entladen sind

vvyyvyy

/\  WARNUNG!

Fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten konnen schwerwiegende Personen- und

Sachschaden verursachen.

» Nachfolgend beschriebene Tatigkeiten dirfen nur von geschultem Fachpersonal
durchgefiihrt werden!

» Das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften” beachten!

- Netzstecker und Netzkabel sowie SchweilRbrenner, Verbindungs-Schlauchpaket und
Masseverbindung auf Beschadigung priifen

- Prufen, ob der Rundumabstand des Gerates 0,5 m (1 ft. 8 in.) betragt, damit die
Kuhlluft ungehindert zustromen und entweichen kann

HINWEIS!

Die Lufteintritts- und Austritts6ffnungen diirfen keinesfalls verdeckt sein, auch
nicht teilweise.

/\  VORSICHT!

Gefahr von Sachschaden.
» Der Luftfilter darf nur in trockenem Zustand montiert sein.

» Bei Bedarf Luftfilter mit trockener Druckluft oder durch Waschen reinigen.




Alle 6 Monate

Entsorgung

/\  VORSICHT!

Gefahr durch Druckluft-Einwirkung.
Sachschaden kénnen die Folge sein.
» Elektronische Bauteile nicht aus kurzer Entfernung anblasen.

Gerate-Seitenteile demontieren und das Gerateinnere mit trockener, reduzierter
Druckluft sauberblasen

[2] Bei starkem Staubanfall auch die Kuhlluft-Kanéle reinigen

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein!

Gefahr eines Stromschlages durch nicht ordnungsgemaf angeschlossene Erdungskabel

und Gerateerdungen.

» Bei der Wiedermontage der Seitenteile darauf achten, dass Erdungskabel und
Gerateerdungen korrekt angeschlossen sind.

Die Entsorgung nur gemafR den geltenden nationalen und regionalen Bestimmungen
durchfihren.
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Anhang
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Durchschnittliche Verbrauchswerte beim

SchweilRen

Durchschnittli- Durchschnittlicher Drahtelektroden-Verbrauch bei einer Drahtvorschub-

cher Drahtelek- Geschwindigkeit von 5 m/min

troden-Verbrauch

beim MIG/MAG- 1,0 mm Draht- | 1,2 mm Draht- | 1,6 mm Draht-

Schweilen elektroden- elektroden- elektroden-

Durchmesser Durchmesser Durchmesser

Drahtelektrode aus Stahl 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drahtelektrode aus Aluminium 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Drahtelektrode aus CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Durchschnittlicher Drahtelektroden-Verbrauch bei einer Drahtvorschub-
Geschwindigkeit von 10 m/min

1,0 mm Draht- | 1,2 mm Draht- | 1,6 mm Draht-
elektroden- elektroden- elektroden-
Durchmesser Durchmesser Durchmesser
Drahtelektrode aus Stahl 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drahtelektrode aus Aluminium 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Drahtelektrode aus CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Durchschnittli- Drahtelektroden-
cher Schutzgas- Durchmesser 1.0mm | 1.2mm | 1,6 mm | 2,0mm 2 x1,2mm (TWIN)
Verbrauch beim —
MIG/MAG- Durchschnittli- =146 |yin | 12 ymin | 16 Umin | 20 Imin 24 l/min
Schweilten cher Verbrauch
Durchschnittli- Gasdisen-GréRe 4 5 6 7 8 10
cher Schutzgas- —
Verbrauch beim Durchschnittli- 6Umin | 8Umin | 10Umin | 12Umin | 12Umin | 15 Umin
WIG-Schweilen cher Verbrauch
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Technische Daten

Ubersicht mit kri-
tischen Rohstof-
fen, Produktions-
jahr des Gerites

Sonderspannung

Erklarung des
Begriffes Ein-
schaltdauer

124

Ubersicht mit kritischen Rohstoffen:

Eine Ubersicht, welche kritischen Rohstoffe in diesem Gerét enthalten sind, ist unter der
nachfolgenden Internetadresse zu finden.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Produktionsjahr des Gerates errechnen:

- jedes Gerat ist mit einer Seriennummer versehen

- die Seriennummer besteht aus 8 Ziffern - beispielsweise 28020099

- die ersten zwei Ziffern ergeben die Zahl, aus welcher das Produktionsjahr des
Gerates errechnet werden kann

- Diese Zahl minus 11 ergibt das Produktionsjahr
+ Beispielsweise: Seriennummer = 28020065, Berechnung des Produktionsjahres

= 28 - 11 = 17, Produktionsjahr = 2017

Bei Geraten, die fur Sonderspannungen ausgelegt sind, gelten die Technischen Daten
auf dem Leistungsschild.

Gilt fur alle Gerate mit einer zulassigen Netzspannung von bis zu 460 V: Der seri-
enmaRige Netzstecker erlaubt einen Betrieb mit einer Netzspannung von bis zu 400 V.
Fir Netzspannungen bis zu 460 V einen daflr zugelassenen Netzstecker montieren
oder die Netzversorgung direkt installieren.

Die Einschaltdauer (ED) ist der Zeitraum eines 10-Minuten-Zyklus, in dem das Gerat mit
der angegebenen Leistung betrieben werden darf, ohne zu Uberhitzen.

HINWEIS!

Die am Leistungsschild angefiihrten Werte fiir die ED beziehen sich auf eine
Umgebungstemperatur von 40°C.

Wenn die Umgebungstemperatur héher ist, muss die ED oder die Leistung entsprechend
verringert werden.

Beispiel: Schweilten mit 150 A bei 60 % ED

- Schweilphase = 60 % von 10 Min. = 6 Min.

- Abkudhlphase = Restzeit = 4 Min.

- Nach der Abkuhlphase beginnt der Zyklus von Neuem.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

- 60 % iy L §
/

6 Min. 4 Min.

150 A

0A

0 Min. 6 Min. 10 Min.

Soll das Gerat ohne Unterbrechungen in Betrieb bleiben:

In den technischen Daten einen 100 %-ED-Wert suchen, der fir die bestehende
Umgebungstemperatur gilt.

Entsprechend dieses Wertes Leistung oder Stromstarke reduzieren, sodass das
Gerat ohne Abkiihlphase in Betrieb bleiben darf.
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TSt 4000 Pulse
TSt 4000 Pulse nc
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Netzspannung (U4) 3x380V/400V/460V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x380/400V 250A
3x460V 270A
Max. Priméarstrom (l1max)

3x380/400V 32,0A
3x460V 220A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/ 415 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 11,9 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 10 - 400 A
Stabelektrode 10-400 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % /400 A
60 % /370 A
100 % / 340 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

MIG / MAG 14,5-34,0V
Stabelektrode 20,4-36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 65V
Scheinleistung bei 400 V AC /400 A/ 40 20,42 kVA
% ED?)

Schutzart IP 23
Kihlart AF
Isolationsklasse B
Uberspannungs-Kategorie [
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

Sicherheitskennzeichnung S, CE

Abmessungen | x b x h

747 x 300 x 497 mm /29.4 x 11.8 x 19.6
in.

Gewicht 32,5kg/71.65Ib.
Max. Gerausch-Emission (Lyp) 72 dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 31,2W

bei 400 V




Energieeffizienz der Stromquelle bei 91 %
400A/36V

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) ED = Einschaltdauer
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TSt 4000 Pulse
MV nc
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Netzspannung (U4)

3x200V/230V/400V/460V

Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x230V 33,0A
3x400V 19,0A
3x460V 16,0 A
Max. Primérstrom (l1max)

3x230V 42,0 A
3x400V 23,0A
3x460V 21,0A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/ 415 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 71,2 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
SchweilRstrom-Bereich (I5)

MIG / MAG 10 - 400 A
Stabelektrode 10-400 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)
Uq: 200 - 460 V

40 % /400 A
60 % / 370 A
100 % / 340 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uyp)

MIG / MAG 14,5-34,0V
Stabelektrode 20,4-36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 57V
Scheinleistung

bei 230 V AC / 350 A/ 40 % ED?) 16,22 kVA
bei 400 V AC / 350 A/ 40 % ED?) 15,96 kVA
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Isolationsklasse B
Uberspannungs-Kategorie 1
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA

Abmessungen | x b x h

747 x 300 x 497 mm /29.4 x 11.8 x 19.6
in.

Gewicht

37,3 kg /821b.




Max. Gerdusch-Emission (Lyp) 74 dB (A)

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 82,7W
bei 400 V

Energieeffizienz der Stromquelle bei 90 %
400A/36V

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) ED = Einschaltdauer
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TSt 5000 Pulse
TSt 5000 Pulse nc
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Netzspannung (U4)

3x380V/400V/ 460V

Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x380/400V 28 A
3x460V 240A
Max. Priméarstrom (l1max)

3x380/400V 440 A
3x460V 38,0A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/ 415 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 10,7 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
SchweilRstrom-Bereich (I5)

MIG / MAG 10 - 500 A
Stabelektrode 10 - 500 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % / 500 A
60 % /420 A
100 % / 360 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

MIG / MAG 14,3-39V
Stabelektrode 20,2-40V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 65V
Scheinleistung bei 400 V AC /500 A/ 40 28,36 kVA
% ED?)

Schutzart IP 23
Kihlart AF
Isolationsklasse B
Uberspannungs-Kategorie 1
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

Sicherheitskennzeichnung S, CE

Abmessungen | x b x h

747 x 300 x 497 mm /29.4 x 11.8 x 19.6
in.

Gewicht 32,5kg/71.65Ib.
Max. Gerausch-Emission (Lyp) 74 dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 31,2W

bei 400 V




Energieeffizienz der Stromquelle bei 91 %
500A/40V

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) ED = Einschaltdauer

131



TSt 5000 Pulse
MV nc
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Netzspannung (U1) 3x200V/230V/400V/460V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x200V 39,5A
3x230V 36,3 A
3x400V 20,6 A
3x460V 18,1 A

Max. Primarstrom (l1max)

3x200V 66,7 A
3x230V 57,4 A
3x400V 325A
3x460V 28,6 A
Netzabsicherung

3x200V/230V 63 A trage
3x400V/460V 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/ 415 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 52,2 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B

Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 10 - 500 A
Stabelektrode 10 - 500 A
Schweil’strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

Uq: 200V 35 % /500 A

60 % /420 A
100 % / 360 A

Uq: 208 - 460 V 40 % /500 A
60 % /420 A
100 % / 360 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uyp)

MIG / MAG 14,3-39V
Stabelektrode 20,2-40V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 57V

Scheinleistung

bei 200 V AC / 500 A / 40 % ED?) 23,08 kVA
bei 400 V AC / 500 A / 40 % ED?) 22,49 kVA
Schutzart IP 23
Kiihlart AF




Isolationsklasse B

Uberspannungs-Kategorie [

Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA
Abmessungen | xb x h 747 x 300 x 497 mm /29.4 x 11.8 x 19.6
in.
Gewicht 43.6 kg /96.1 Ib.
Max. Gerdusch-Emission (Lyp) 75dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 82,7W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle bei 90 %
500A/40V

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) ED = Einschaltdauer
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SchweiRprogramm-Tabellen

SchweilRpro- An der Stromquelle befindet sich ein Aufkleber mit den gangigsten SchweilRprogrammen:
gramm-Aufkleber

am Gerit r N
Standard welding characteristics

Tst - 4000&5000 Pulse | __Sonfouraton 2D nieai

KL-DB: 3994 [@] LL]

Steel ER 70-120
€02 100%

Steel ER 70-120 1
Ar+2-12%C02

Steel ER 70-120

HERILE!
HERILE!
HERILE!
HERILE!

Ar+13-25%C02

HERIEN!
HERILE!

Steel ER 70-120
Ar+2-8%02

CrNi Stainless
Ar+2-12%C02

CuSi3 ER CuSi-A
Ar 100%

B [=1]E
ifa Ta [= 1]

AIMg ER 5xxx
Ar 100%

"I

=== == 1]a=

AISi ER 4xxx
Ar 100%

Metal Cored
Ar+2-12%C02

Metal Cored

Olm|m|mm|ljw|o|o|w]|>»

"N
=== [ [ai]a

Ar+13-25%C02

Self-shielded

N|lojlo|jla]lbh|lw]IN| =

r

J

Additional welding characteristics

Tst - 400085000 Pulse SP Configuration & mmincn)
KL-DB: 3994 Y| ; '

CrNi Stainless FCW
Ar+ 15-25%C02

a

IRl
IRl
B

CrNi Stainless root
Ar+ 2,5%C02

Rutil FCW E71T FCW

CO2 100%

Rutil FCW E71T FCW
Ar+ 15-25%C02

Basic FCW E70T FCW

B
IRl
IRl
IRl

CO2 100%

| |o]|ow|ow| oo |m—

Basic FCW E70T FCW
Ar+ 15-25%C02

IRl
IRl
B

Steel dyn ER70-120

-

Ar+ 8-10%C02

Steel dyn ER70-120
Ar+ 15-25%C02

Steel dyn ER70-120

Ar+ 4%02

Steel root
€02 100%

Steel root / PCS
Ar+ 8-10%C02

Steel root/ PCS

MMM Imjolo|lw]>

(-] 3] > w N
aifa
aifa

1
T
B lai]ai

Ar+ 15-25%C02
42,0409,0732 = Standard

Pulse

SchweilBprogramm-Aufkleber an der Stromquelle
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SchweilRpro-

gramm-Tabellen

TSt 4000 Pulse
TSt 5000 Pulse

1 @ Steel/ER 70-120
2 @ CrNi/Stainless
3 @ CusSi/ER CuSi-A
4 @B AIMg/ER 5xxx
5 @ AISi/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 [ Self-shielded
s @B SP

inch mm

.030 8 0,8
.035 0 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

SP @ sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, @B B
Ar +13-25%CO, ll C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

EN

| %]

Die Schweiflprogramme sind aktiv, wenn

- der Setup Parameter "SEt" auf "Std"
(Standard) eingestellt ist,
oder

- der Drahtvorschub VR 5000 Remote
mit der Option Bedienpanel VR Pulse
ausgestattet ist.

SchweilRprogramm-Datenbank: DB 3994

Standard welding characteristics
Material Gas Configuration @%g Diameter
@\ a 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
(] J030% 035" .040¢  .045% 052 116"
StoalE 7010 con 100% - A | 52200 [ 52300[ s2310| $2322] 52334
S2288 | S2298 | 52308 | S2324 | S2332 | S2394
- - 0
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO- 1. BB 54000 |Pacot | P3977 | P3979 | P4002 | PA003
S2485 | S2486 | 52487 | 52488 | S2489 | S2490
- _ 0,
Steel/ER70-120 Ar+13-25% CO. (108 B¢ p4006 | P3990 | Pagss | P39s7 | Pa00s | P4004
StoalER 70120 A+ 2.0% O - b | 5228552207 | 52307 | 52323 [ 52331 | 52305
A S2427 | S2402 | 52426 | S2405 S2428
_190,
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO:2 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
. S2496 | S2495 | 52493 | 52497 S2498
. - 0,
CuSIER-CuSIA Ar 100% 3. BB | p3g73 |p3or4 | P3ove | P3g75 P3972
$3639 | S3643
0,
AIMg/ER 5x00¢ Ar 100% 4| B | p3gss |paose | Pagss | P3os3 P3957
. S3640 | 3092
1 0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 MWE 4048 | P39s1 | P3960 P3959
S2420 52385 | 52387 | S2415
_190,
Metall Cored Ar +2-12% CO2 6 mB P3980 | P3984 | P3982
S2421 S2536 | 52388 | 52343
 5r0,
Metall Cored Ar +13-25% CO:2 6 mc P3983 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 7 $2350 $2349 52348
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Additional welding characteristics
Material Gas Configuration @{ » Diameter
@\ [ 0,8 mm 0,9 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 SP
[ 10304 035" | 045 052"
. S2423 2424 S2425
0,
CrNi/Stainless FOW | Ar + 18% CO: smsp| ma Saazs Soaze Saazs
CrNi/Stainless root Ar + 18% CO:2 8 I sP maA 52440 | 52441 | S2442 | 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% smsp| mc S2471 S2472 | 2467 | 52469
Rutil FOW/E71T FCW | Ar+18% CO: smsp| map §4213(1a15 giggg giggg giggg
Basic FCW/E70T FCW | COz 100% smsp| mE $2474 | 52433 | 52476
Basic FCW/E70T FCW | Ar +25% CO» smisP| sPmF DoaT3 | Saasz | Saaro
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 8% CO: 1 | spmm g | 5220252302 52312 52326 | S2336
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 18% CO: 2m | spmm | 5229352308 | S2313| 52327 | S2337
Steel dyn/ER70-120 | Ar +4% COx 3 | spamF | S2291|S2301|S2311 | §2325 | 52335
Steel/root €02 100% sm | spmm | S2502|S2501 | 82499 | 52500
3962 | 52305 | 52315 | 52329 | 52339
0,
Steel/root PCS Ar + 8% CO2 sm | sPmF ool cadid Ecucud [Ecrvod NN
Steel/root PCS Ar + 18% CO: em | spmf| SV ﬁgggg gggég ﬁgggg ggggg p3005
Stesl/root Ar+4% 02 gmm | spmm | S2294|S2304| 52314 (312)328
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO: 2 mA (322)404
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO= 2 mB 22)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (822)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO: 2 L] (812)406
MAP40STI FCW Ar+2% 0 2m mE (312)464
MAP409Ti FCW Ar+2%0; 2m | sPmF (332)465

(1)d=12mm (2)d=0,9 mm (3)d = 1,4 mm
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Schweilpro- 1 @ Steel /ER 70120 Die Schweiflprogramme sind aktiv, wenn

inch mm
_?_rs":'zg:)'gapbel"e“ 2 @B CrNi/Stainess 030 @ 0,8 - der Setup Parameter "SEt" auf "US"
TSt 5000 Pulse 3 @ CuSi/ER CusiA 035 I 0,9 €0, 100% W A (USA) eingestellt ist,
uise oder

4 @B AIMg/ER 5xxx 040 @B 1,0 Ar+2-12%CO, ll B
5 @ AISi/ER 4xxx 04508 1,2 Ar+13-25%CO, ll C
6 @ Metal Cored .052 0 1,4 Ar+2-8%0, 8 D
7 [ Self-shielded 1/16 1,6 Ar100% 0 £
s @B sP SP @B sP sPEBF

ENREP RN

us - der Drahtvorschub VR 5000 Remote

mit der Option Bedienpanel VR Pulse
ausgestattet ist.

SchweilRprogramm-Datenbank: DB 3994

Standard welding characteristics
Material Gas Configuration @%g Diameter
@\ a 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm| 1,6 mm| SP
(] J030%) 035" .040¢ | .045% .052“| 1/16"
Stoal LR 10120 COm 100% - o | 52290 s2300] s2310] S2322] 52334 S2347
S2418 | S2370 | S2308 | S2377 | S2409 | S2394
/| - - 0,
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO- 1. B B| £4000 | P00t | P3e77 | P3979 | P4002 | P4003
S2419 | 52369 | 52300 | 52376 | S2333 | S2490
/| - _250,
Steel/ER70-120 Ar+13-25%CO. |10 B¢ 4006 [ P3goo | P3oss | Pags | Paoos | Pacos
Steel/ER70-120 Ar +2-8% O 1m m p| 5228552207 82307 S2331 52395
CrNi/Stainless Ar +2-12% CO» 2m ms gggg; ggg% ggggg ggggg ggggg
. S2496 | S2495 | 52493 | 52497
- - 0
CUSI/ER-CUSI-A Ar 100% 3m | e | naere | agrs
AIMg/ER 5x00x Ar 100% 4« W E| p3ss | paoss ggggi ﬁgggg
AISIER 4xx Ar 100% 5m mE pa04s gggg? ﬁgggg p3050
Metall Cored Ar + 2-12% CO2 6 mB S2420 ﬁgggg ggggz ﬁgg;g
Metall Cored Ar + 13-25% CO: 6 mc igggg gggg? ﬁgg;g
Self-shielded (no Gas) 7m 52350 52349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@x} » Diameter

@\ . 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm SP
[ ] J030“0 .035“ .040“  .045“ .052“

e $2423 S2424 $2425
CrNi/Stainless FCW | Ar + 15-25% CO» 8 M sP ma 4014 Pa013 1015
CrNi/Stainless root | Ar +2,5% CO: gmisp | mmp | S2440|S2441| S2442) S2443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% 8 MM sP mc S2471 S2472| 52467 S2469

] $2470 S2456| S2466 | S2468

950,
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO: 8 W sP ) Pa065 1007 | Pacos| Pacos
Basic FCW/E70T FCW | CO2 100% 8 [l sP mE S2474| S2433| S2476

) $2473| s2432| S2475
Basic FCW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO- gMISP [SPEM F pa011| paoiol paoia
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 8-10% CO: 10 spmm F | S2874|S2867| S2312) S2380 | $2336
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO. 2m spmm F | S2375|S2366| S2313| S2379 S2337
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 4% O2 3 sp g F | S2291| 52301 S2311) S2325/ $2335
Steel/root €02 100% 4m |spmm F | S2502| S2501| S2499) 2500

$2295| $2364 | S2315| $2383| 2339

109

Steel/root PCS Ar + 8-10% CO- 5 SPEBF 3997 | P3978| P3oss| Paoas| P3g9s

$2296| 52363 | S2316| S2382| S2340

950,

Steel/root PCS Ar + 15-25% CO. 6 SPEl F p3993| P3oe7| P3sss| P399s| P3ges
Steel/root Ar + 4% Oq gmm |spmm | S2294| S2304| S2314 (312;328
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO:= 2 mA (822)404
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO: 2 mB (812)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO: 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 Wb (812)406
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2m mE (812)464
MAP409Ti FCW Ar+2% Oz 2m SPEDF 52465

®)

(1)d=12mm (2)d=0,9 mm (3)d = 1,4 mm
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com
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